典型 零件 
数控 加 工 案例 集 


叶 海 见 何 财 林 金 维 法 编著 





机 械 工 业 出 版 社 


CHINA MACHINE PRESS 


化 中 数控 系统 典型 零件 
数控 加 工 案例 华 


叶 海 抑 何 财 林 金 维 法 ”编著 


(9 


机 械 工 业 出 版 社 














本 书 按照 国家 数 探 车工、 铣工 技能 鉴定 考核 大 纲要 求 ， 参 考 已 知 国家 
题库 的 技能 鉴定 考题 内 容 ， 精 心 挑选 和 设计 了 华中 数控 系统 62 个 典型 堆 
件 的 数控 加 工 案例 ， 以 入门、 中 级 、 高 级 形式 编排 ， 每 个 案例 包含 案例 图 
样 、 零 件 成 品 、 评 分 表 、 准 备 通知 单 、 加 工 工 艺 卡 、 参 考 程序 。 所 选 内 容 
具有 一 定 代 表 性 和 典型 性 。 

本 书 可 作为 各 级 职业 院 校 机 械 类 相关 专业 师 生 的 参考 书 ， 也 可 作为 实 
训 教 材 用 于 实践 教学 ， 同 时 也 适合 企业 数控 机 床 操作 工 、 编 程 员 的 自学 












































ba 





图 书 在 版 编目 (CIP) 数据 


华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 / 叶 海 见 ， 何 财 林 ， 金 维 法 编 
著 .一 北京 : 机械 工 业 出 版 社 ，2011. 9 
ISBN 978-7-111-36301-9 








I . 华 … 开 . 四 叶 …@ 四 何 …@@ 金 … 亚 . 中 机 械 元 件 - 数 探 机床- 加 工 
工艺 NV. GTH13G@)TG659 





中 国 版 本 图 书馆 CIP 数据 核 字 (2011) 第 223418 号 





















































机 械 工 业 出 版 社 (北京 市 百 万 庄 大 街 22 号 ”邮政 编码 100037) 
策划 编辑 : 周 国 萍 ”责任 编辑 : 周 国 萍 

版 式 设计 : 张 世 琴 ”责任 校对 ， 攀 钟 英 

封面 设计 : 马 精 明 责任 印 制 : 李 妇 

唐山 丰 电 印 务 有 限 公司 印刷 









































2012 年 1 月 第 1 版 第 1 次 印刷 
184mm x260mm * 27 印张 .661 千 字 
0001 一 4000 册 

标准 书号 : ISBN 978-7-111-36301.9 
定价 : 68.00 元 








凡 购 本 书 ， 如 有 缺 页 、 倒 页 、 脱 页 ， 由 本 社 发 行 部 调换 

电话 服务 策划 编辑 (010) 88379733 

社 服 务 中 心 : (010) 88361066 网 络 服务 

肖 售 一 部 : (010) 68326294 门户 网 : http: //www. cmpbook. com 
肖 售 二 部 : (010) 88379649 教材 网 ; http: //www. cmpedu. com 
读者 购书 热线 : (010) 88379203 ”封面 无 防伪 标 均 为 盗版 











名 
名 





至 
了 路 








随 着 计算 机 技术 、 控 制 技 术 的 迅 独 发 展 以 及 产品 更 新 换代 的 加 快 ， 数 控 机 
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本 书 按照 国家 数控 车 工 、 铣 工 技能 鉴定 考核 大 纲要 求 ， 参 考 已 知 国家 题库 
的 技能 鉴定 考题 内 容 ， 精 心 挑选 和 设计 了 华中 数控 系统 62 个 典型 零件 的 数控 加 
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编制 出 来 的 程序 简单 易 懂 ， 且 都 进行 过 现场 加 工 校 验 。 
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由 于 编者 水 平 所 限 ， 书 中 如 有 不 足 之 处 ， 敬 请 使 用 本 书 的 师 生 与 读者 批评 
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向 编著 者 (shukong18@ sina. com) 踊跃 提出 宝贵 意见 。 
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1.1 外 形 加 工 一 一 案例 1 球 头 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-1) 
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SR12 十 0.03 


M30X2-6g 


$42.8030 














1 锐角 倒 印 ， 不 准 使 用 刍 刀 。 




























































































图 1-1 案例 1 球 头 图 样 


2. 零件 成 品 (图 1-2) 





图 1-2 案例 1 球 头 成 品 





2 末 注 公差 撤 IT14 川 工 。 
3. 未 注 倒 名 Cl1。 
未 注 个 角 名 称 比例 | 时 间 | 材料 | 数量 号 
球 头 加 二 1:1 150min 45 1 
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二 、 评 分 表 ( 表 1-1) 


表 1-1 案例 1 球 头 加 工 评分 表 

























































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
442 4 i 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
hy 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
p SR12 上 0. 03 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 M30 x2 -6g 15 通 规 通 止 规 止 
工件 加 工 质量 超 差 0.01mm 扣 一 半 
外 峰 4 67 +0.1 10 
(60 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 R47 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 5x2 5 
7 C2 2 
8 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
9 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 (15 分 ) 10 切削 用 量 选 择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
11 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
12 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 (15 分 ) 
13 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
14 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 (10 分 ) 超 1min 扣 1 分， 超 
15 按时 完成 5 
Ee 出 5min 停止 操作 
oe 出 事故 停止 操作 或 
16 安全 操作 机 床 倒 扣 酌情 扣 5 10 分 
安全 文明 生产 ( 倒 扣 分 ) - 
17 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
18 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺 寸 : $50mm x 100mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-2) 
表 1-2 案例 1 球 头 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 
刀具 端面 车 刀 45° 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
刀具 团 断 车 刀 切削 深度 25mm 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
国定 顶尖 60° 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
工具 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 25 ~50mm 1 
量具 带 表 游标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-3) 
表 1-3 案例 1 球 头 加 工 工艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(rt/min) ee 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 75mm 
1 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 六 
2 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 00001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
4 车 螺纹 T0303 800 自动 00003 
5 切断 T0202 600 60 手动 
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五 、 参 考 程序 ( 表 1-4) 


表 1-4 案例 1 球 头 加 工 参 考 程序 




















































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q260F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00GO0X50Z3 
N150 G42GO0X0Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 G03X24Z - 12R12 
N180 GO01Z - 15 
N190 X26 
N200 X30Z -17 外 轮廓 加 工 
N210 Z -35 
N220 GO02X38Z - 54R47 
N230 GO1X42Z -57 
N240 Z -67 
N250 X50 
N260 G40GO0X52 
N270 GOOX100 
N280 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N290 M05 
N300 M30 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 槽 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 G00X357Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -35 
N70 GO1X26F40 
N80 X32 
N90 Z -33 槽 加 工 
N100 X26 
N110 Z -35 
N120 X35 
N130 GOOX100 
N140 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 MO5 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 G00X367Z5 刀具 快速 移动 到 加 工 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X27. 4Z -33U0. 1V0. 100. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 


华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 





1.2 孔 加 工 


1.2.1 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-3) 


案例 2 圆 弧 加 工 
























































2. 零件 成 品 (图 1-4) 
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图 1-3 案例 2 圆 弧 图 样 











图 1-4 案例 2 圆 弧 成 品 





技术 要 求 
1. 锐角 倒 馆 ， 不 准 使 川 键 刀 。 
2 未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 名称 比例 | 时 间 | 村 料 | 数量 | 图 史 
3. 木 注 合 角 C1。 到 殊 加 | 150min 45 1 2 























二 、 评 分 表 ( 表 1-5) 
表 1-5 案例 2 圆 弧 加 工 评 分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 40 og 12 i Eg 
工件 加 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质 量 外 区 a 和 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 R25 3 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
4 R22 3 
外 区 
工件 加 5 表面 粗糙 度 6 升 高 一 级 全 扣 
工 质量 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) We 加 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
5 35+0.0 和 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 (15 分) 9 切削 用 量 选择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
10 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
11 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 (15 分 ) 
12 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
13 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 (10 分 ) 超 1min 扣 1 分 ， 超 
- I 出 Smin 停止 操作 
mt | ee 
( 倒 扣 分 ) 16 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
17 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 $55mm x 100mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 1-6) 
表 1-6 案例 2 圆 弧 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
本 切断 车 刀 切削 深度 25mm 1 
内 和 孔 车 万 B12 1 
钻头 P16 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
工具 固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
























































































































































































































































10 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 干 分 尺 25 ~ 50mm 1 
量具 内 径 量 表 18 ~35mm 1 套 
带 表 游标 卡尺 0~150mm 1 
计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 177) 
表 1-7 案例 2 圆 弧 加 工 工艺 卡 
序号 | 加 工 内 容 | 刀具 | 转速/(zymin) , 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
2 车 各 挡 外 圆 | T0101 、 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
4 车 内 孔 T0303 100 00002 
精 1200 精 0.5 
5 切断 T0202 600 手动 
五 、 参 考 程序 ( 表 1-8) 
表 1-8 案例 2 圆 驱 加 工 参考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 外 圆 加 工程 序 
N10 go 0001 
— 设置 加 工 前 准备 参 交 
N30 M03 S1000 
N40 T0101 
N50 GO0X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N60 G71U2R5P140Q210X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 _ 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 MO00 

N110 M03S2000 - 本 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X55Z4 

N150 G42G00X50Z3 

N160 GO1Z0F120 

N170 G03X41.2Z - 15R25 
外 轮廓 加 工 

N180 GO02X40Z -45R25 

N190 GO1Z -56 

N200 X55 

N210 G40G00X57 

N220 GOOX100 

N230 Z100 二 . 人 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N240 M05 

N250 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 内 孔 加 工程 序 

N10 % 0002 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S700 

N40 T0303 

N50 GOOX162Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U1R0. 5P130Q190X - 0.5Z0. 1F100 内 孔 循 环 

N70 G00Z200 

N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M00 

N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N110 T0303 

N120 GO0X167Z5 

N130 G40GO0X183 内 孔 加 工 

N140 G41GO0X44Z2 


















































12 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 GO1Z0F100 
N160 G03X22Z - 19. 1R22 
N170 GO1Z -35 内 孔 加 工 
N180 X16 
N190 G00Z5 
N200 Z200 
N210 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M30 








1.2.2 案例 3 平底 内 孔 加 工 
一 、 考 试题 图 
























































1. 图 样 (图 1-5) 
其 余 过 
R10 
1.6 
1.6 
SR14 
on 
4 MA 下 g 

a| 3 El >. 

°F| oo 仿 . 人 | 

下 全 L6 三 | 

20-81 30 
55 
65 士 0.05 | 
技术 要 求 
1. 锐角 倒 印 ， 不 淮 使 用 雏 刀 。 
2. 木 注 公差 按 1T14 吕 十。 
3. 未 注 倒 角 C1。 
名 称 比例 时 间 材料 数 虽 司 导 
平底 内 孔 加 工 1:1 150min 45 1 3 





























图 1-5 案例 3 3 

















F 底 内 孔 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 1-6) 
图 1-6 案例 3 平底 内 孔 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 1-9) 
表 1-9 案例 3 平底 内 孔 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
全 超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 P4000» yy Co 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 28 -0 0 WO 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 d28 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 加 4 M32 x2 -7g 8 通 规 通 止 规 止 
5 6 1 
6 R10 1 
工件 加 工 We 超 差 0.01mm 扣 一 半 
质量 (60 分 ) Ey 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 到 1 
9 表面 粗糙 度 4 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 加 0 了 室 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 20 .0 了 
内 乱 a 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 R5 1 
13 表面 粗糙 度 2 
14 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 (15 分 ) 15 切削 用 量 选 择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
16 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
17 机 床 操 作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 (15 分 ) 
18 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
19 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 (10 分 ) 超 1min 扣 1 分 ， 
20 按时 完成 5 
St 超出 Smin 停止 操作 

































































14 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
工作 编号 (姓名 ) 区 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | ”得 分 
出 事故 停止 操作 
al 安全 操作 机 床 “| 倒 扣 I 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~10 分 
he 22 工具、 量具 摆 放 ”| 倒 扣 | 。 不 符合 规范 酌情 扣 
23 机 床 整理 倒 扣 5~10 分 








三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 








工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $45mm x8Smm。 

























































































































































































2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-10) 
表 1-10 案例 3 平底 内 孔 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
i 外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
内 孔 车 刀 D8 1 
钻头 P10 1 
立 铣 刀 P10 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
刍 刀 1 套 
人 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千分尺 25 ~50mm 1 
ea 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
人 带 表 游 标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M32 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 as 
工作 服 3 
护 目镜 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-11) 


表 1-11 案例 3 平底 内 孔 加 工 工艺 卡 














































































































、 进 给 速度 a 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(x/min) ”| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工 件 伸 出 40mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 $40 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $40 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 剩余 外 圆 T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
7 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 O0005 


五 、 参 考 程序 ( 表 1-12) 








表 1-12 案例 3 平底 内 孔 加 工 参 考 程序 





















































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 左 端 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOXS50Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 520. 1P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 - 罗网 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GO0X50Z5 

N140 G40GO0X457Z3 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 ， 外 轮廓 加 工 

N150 G42GO0X207Z2 










































































































































































16 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N160 G1Z0F120 
N170 G03X40Z - 10R10 
N180 GO1Z -36 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 ， 外 轮廓 加 工 
N190 X45 
N200 G40GO0X50 
N210 GOOX100 
N220 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M05 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 内 孔 加 工程 序 
N10 和 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GOOX9Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RI1X -0.5Z0. 1P130Q160F120 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO0 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO00X97Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX2072 
N140 GO1Z0F120 
内 轮廓 加 工 
N150 Z -20R5 
N160 GO1X9 
N170 G00Z200 
N180 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 







































































































































































第 1 章 数控 车 加 工 基 本 入 门 训 练 17 
( 续 ) 
程序 段 程 序 悍 序 说 明 
N50 GOOX50Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 my 
Ne i 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 MO0 
N110 M03S2000 
0 1 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 GO0X507Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X45Z3 
N150 G42G00X072 
N160 GO1Z0F120 
N170 G03X28Z - 14R14 
N180 GO1Z -24 
N190 X32C1.2 外 轮廓 加 工 
N200 Z -44 
N210 X38 
N220 X427 -46 
N230 X45 
N240 G40G00X50 
N250 GOOX100 
N260 Z100 
es i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M30 
程序 段 程 序 悍 序 说 明 
O0004 槽 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
a od en 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -44 
N70 GO1X28F40 
N80 X35 
N90 Z-41 槽 加 工 
N100 X28 
N110 Z -44 
N120 X35 
N130 GOOX100 
Re i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 MO5 、 罗网 网 ee 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0005 
N20 G90 、 本 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX40Z -20 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X29. 4Z -41U0. 1V0. 1Q0. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 、 有 pe 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 MO5 
N100 M30 








1.3 ”螺纹 加 工 


1.3.1 案例 4 圆锥 螺纹 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 〈 图 1-7) 
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牙 型 角 60”, P=1.5 
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名 称 时 间 数量 图 号 
哥 詹 螺纹 加 1:1 150min 45 1 4 



































图 1-7 案例 4 圆锥 螺纹 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 1-8) 
图 1-8 案例 4 圆锥 螺纹 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 1-13 ) 
表 1-13 案例 4 圆锥 螺纹 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
1 $34 os 5 ee 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 40 _0.025 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
入 20 0 05 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 区 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 45 +0.06 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 锥 螺纹 10 
6 4x2 2 
工件 加 工 质 量 7 加 | 2 
(60 分 ) 8 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 24700 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4+0.033 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 $20 *0 5 约克 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
- 超 差 0.01mm 扣 一 半 
L | 3 24 1 5 
人 和 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
位 10、22 2 
13 4 x $25 2 
14 到 1 
15 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
16 程序 正确 、 合 理 等 3 出 错 一 次 扣 1 分 
旦 序 与 工艺 
和 17 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
18 加 工 工艺 制订 合理 § 出 错 一 次 扣 1 分 










































































































































































































































































20 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要求 配 分 评分 标准 检测 结 骨 得 分 
ee 19 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
20 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
21 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 (10 分 ) 超 lmin 扣 1 分 ， 
Bi 5 | 超出 Smin 停止 操作 
23 安全 操作 机 床 倒 扣 ne pe 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 24 | 工具、 量具 摆 放 ”| 倒 扣 | 不 符合 规范 酌情 扣 
25 机 床 整 理 倒 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $50mm x 50mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-14) 
表 1-14 案例 4 圆锥 螺纹 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
内 孔 车 刀 12 1 
钻头 P16 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
张 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千分尺 25 ~ S50mm 1 
量具 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
带 表 游 标 卡尺 0 ~150mm 1 

















































































































































































































五 、 参 考 程序 ( 表 1-16) 
表 1-16 案例 4 圆锥 螺纹 加 工 参 考 程序 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
草稿 纸 适量 
计算 器 9 
其 他 
工作 服 和 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 1-15) 
表 1-15 案例 4 圆锥 螺纹 加 工 工艺 卡 
i 进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(w/min) es 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 35mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 中 40 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
4 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
5 车 内 孔 T0505 100 自动 00003 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $34 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
6 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
7 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 O0004 
精 2000 精 0.5 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 O0005 
粗 700 粗 1 
9 车 内 孔 T0505 100 自动 00006 
精 1200 精 0.5 
10 车 内 槽 T0606 600 40 自动 00007 





























程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参 妆 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 





















































































































































22 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q210F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 _ 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 - 本 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X507Z3 

N150 G42GO0X347Z2 

N160 G1Z0F120 

N170 Z -20 
外 轮廓 加 工 

N180 X40C1 

N190 Z -29 

N200 X50 

N210 G40GO0X52 

N220 COOX100 

N230 Z100 . 人 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N240 MO5 

N250 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 槽 加 工程 序 

N10 % 0002 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S600 

N40 T0202 

N50 GOOX4525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z -29 

N70 GO1X36F40 

N80 X45 

N90 Z -28 槽 加 工 

N100 X36 

N110 Z -29 

N120 X45 

N130 GOOX100 二 、 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N140 Z100 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 M05 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X157Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RI1X -0.5Z0. 1P130Q180F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GOOX1525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX2472 
N140 GO1Z0F100 
N150 Z-10 
内 轮廓 加 工 
N160 X20 
N170 Z -25 
N180 GO1X14 
N190 G00Z200 
N200 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N210 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q210F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
























































































































































24 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 M00 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N110 M03S2000 本 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X5023 
N150 G42G00X367Z2 
N160 G12Z0F120 
外 轮廓 加 工 
N170 X40Z - 16 
N180 X50 
N190 G40G00X52 
N200 COOX100 
N210 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M05 
N230 M30 
程序 段 程 序 香 序 说 明 
O0005 螺纹 加 工程 序 
N10 9 0005 
N20 G90 a 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOXS50Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
G76C1A60K0. 825X40. 26Z - 17I - 2. 38U0. 1V0. 1 
N60 Q | 螺纹 循环 
.3F1.5 
N70 COOX100 
N80 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 悍 序 说 明 
00006 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0006 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X157Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RI1X -0.5Z0. 1P130Q160F100 内 轮廓 粗 车 循环 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G0Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GOOX152Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX2472 
N140 GO1Z0F100 
内 轮廓 加 工 
N150 Z-22 
N160 GO1X14 
N170 G00Z200 
N180 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 内 槽 加 工程 序 
N10 9%0007 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S500 
N40 T0606 
N50 GOOX2275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -22 
N70 GO1X25F20 
N80 X22 
N90 Z -20 内 槽 加 工 
N100 X25 
N110 Z -22 
N120 X22 
N130 G00Z200 
N140 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 M30 
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1.3.2 案例 5 梯形 螺纹 加 工 
、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1.9) 



























































































































图 1-9 案例 5 梯形 螺纹 图 样 
2. 零件 成 品 (图 1-10) 


Tr 
SEELEY 





图 1-10 案例 5 梯形 螺纹 成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 1-17) 


表 1-17 案例 5 梯形 螺纹 加 工 评分 表 





©. 
技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 刍 刀 。 
2. 未 注 公差 按 1T14 加 工 。 
3. 木 注 倒 角 C1。 名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
榜 形 螺纹 加 十 1:1 150min 45 1 5 

















工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
工件 加 工 质量 0 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
外 圆 1 54 _0.03 6 Se 
(60 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 


























































































































































































































三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 











工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺 寸 : $60mm x 100mm。 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
和 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 28 -0.03 6 更 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 95 +0.1 6 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 45 Sr 05 6 
外 区 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 T36 x3 -7e 12 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
(60 分 ) 超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 到 2 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
7 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
8 M36 x2 -6H 8 通 规 通 止 规 止 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 28 培 05 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
10 8 2 
11 $40 2 
12 倒 1 
13 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
于 己 序 与 工艺 
和 14 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
15 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 16 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
18 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
此 他 
超 lmin 扣 1 分 ,， 超 
(10 分 ) 19 按时 完成 5 
区 出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
20 安全 操作 机 床 倒 扣 | 人 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 21 工具 、 量 具 摆 放 “| 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
22 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-18) 
表 1-18 案例 $ 梯形 螺纹 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 万 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺纹 车 刀 30"、P=3 1 
刀具 内 螺纹 车 刀 P12、60° 1 
内 车 槽 刀 P12、 刀 宽 3mm 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 TD16 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
ee 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 人 
25 ~ 50mm 1 
a 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
公法 线 千 分 尺 25 ~ SOmm 1 配 三 针 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M36 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 
工作 服 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 〈 表 1-19 ) 
表 1-19 案例 $ 梯形 螺纹 加 工 工艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /( xmin) pn 背 吃 思量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 1-20) 





( 续 ) 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(w/min) Re 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
粗 1000 粗 2 
2 车 454 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 100 自动 O0002 
精 1200 精 0.5 
5 车 内 槽 T0606 600 40 自动 00003 
6 车 内 螺纹 T0707 800 0.1 自动 00004 
装 夹 $54 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
7 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
8 车 外 圆 TO101 120 自动 O0005 
精 2000 精 0.5 
9 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00006 
10 车 梯形 螺纹 T0303 800 自动 00007 











表 1-20 案例 $ 梯形 螺纹 加 工 参 考 程序 



















































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 车 直径 54mm 外 圆 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOX6225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 520. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 oe 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 CGO0X627Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40GO0X6074 

N150 G42GO0X5372 
外 轮廓 加 工 

N160 GO1Z0F120 

N170 X54Z -0.5 






























































































































































30 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N180 Z -49.5 
N190 X50Z -51. 5 
N200 Z -55 外 轮廓 加 工 
N230 X60 
N240 G40GO00X62 
N250 X100 
N260 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 
N10 9% 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0505 
N50 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P120Q190X -0.5Z0. 5F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MOO 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G40GO0X2174 
N140 G41G00X36Z2 
N150 GO1Z0F100 
N160 X34Z -1 内 轮廓 加 工 
N170 Z -28 
N180 X16 
N190 G40GOOX15 
N200 G00Z200 
N210 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 槽 





N10 





% 0003 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N20 G90 
N30 M03S600 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0606 
N50 GOOX3275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -28 
N70 GO1X40F40 
N80 X33 
N90 Z -25 
N100 X40 切 槽 
N110 X33 
N120 Z -23 
N130 X40 
N140 Z-28 
N150 GOOX30 
N160 Z200 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N170 MO5 
N180 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 车 内 螺纹 
N10 % 0004 
N20 T0707 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 GO0X30Z5 
N50 G76C1A60K1. 1X36Z -23U0. 1V0. 2Q0. 3F2 车 螺纹 
N60 G00Z200 
N70 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N80 M30 
程序 段 号 程 ” 序 旦 序 说 明 
O0005 车 外 圆 
N10 % 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 



























































































































































32 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 程 序 悍 序 说 明 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 M00 
N110 M03S2000 、 
et 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X6074 
N150 G42G00X3072 
N160 GO1Z0F120 
N170 X35.7Z -3 
N180 Z-29 外 轮廓 加 工 
N190 X30Z -32 
N200 Z -45 
N210 X60 
N220 G40GO0X62 
N230 X100 
N240 Z100 AR 
二 ee 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 M30 
字段 号 程 序 阻 序 说 明 
00006 切 槽 
N10 % 0006 
N20 G90 本 四 
NE ee 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 GOOX4025 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -45 
N70 GO1X28F40 
N80 X31 
N90 Z -42 
N100 X28 
N110 Z-39 
N120 X28 切 槽 
N130 X31 
N140 Z -36 
N150 X28 
N160 X31 
N170 Z -35 
N180 X28 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N190 Z -45 a 
切 覃 

N200 X31 

N210 GOOX100 

N220 Z100 ne ak ee 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N230 MO5 

N240 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 车 梯形 螺纹 

N10 和 % 0007 

N20 M03S800 设置 加 工 前 准备 参数 

N30 T0303 

N40 GOOX4525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N50 G76C1A30K1.75X33Z -37U0. 05V0. 05Q0. 05F3 车 梯形 螺纹 

N60 GOOX100 

N70 Z100 ep es Ce 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N80 MO5 

N90 M30 





1.4 偏心 加 工 一 一 案例 6 偏心 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-11) 





10 土 0.03 























M50X1.5-6g 








93 士 0.03 





HE 余 这 



























































图 1-11 








案例 6 偏心 图 样 


1. 锁 
2. 未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
3. 末 汗 倒 角 C1。 

偏心 加 了 1:1 150min 45 1 6 
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2. 零件 成 品 (图 1-12) 


二 、 评 分 表 ( 表 1-21) 
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1-12 案例 6 偏心 成 品 




























































































表 1-21 案例 6 偏心 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 生 得 分 
稻 差 0. 01mm 扣 一 
1 中 22 -0 02 5 扣 一 六 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0.01mm 扣 一 半 
2 p28 _0.02 3 A 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 432 0 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
4 M50 x1.5-6g 7 通 规 通 止 规 止 
5 19 +0.0 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工件 加 工 质量 1 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 圆 
(60 分 ) 超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 S20 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 3 +0.02 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 93 + 上 0. 03 5 本 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 R3 bp 
10 倒 2 
11 表面 粗 烙 度 4 升 高 一 级 全 扣 
12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
可 时 序 与 工艺 
we 13 | 切 前 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
机 床 操 作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
他 
(10 分 ) 18 按时 完成 5 ee 
超出 Smin 停止 操作 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 ne pe 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
21 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 毛坯 尺寸 : $55mm x 98 mmo 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-22) 
表 1-22 ”案例 6 偏心 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 外 圆 车 槽 车 万 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
偏心 垫 片 偏心 3mm 1 
雏 刀 1 套 
工具 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 者 二 
外 径 千 分 尺 ee 
Ny 25 ~50mm 1 
带 表 游 标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M50 x1.5 1 套 



























































































































































































































































36 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
草稿 纸 适量 
计算 器 
其 他 
工作 服 3 
护 目镜 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-23 ) 
表 1-23 案例 6 偏心 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速/(xymin) 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 
2 车 左边 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 车 螺纹 T0303 800 自动 O0002 
装 夹 $28 外 圆 ， 找 正 偏心 ， 平 端面 控制 总 长 
4 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
5 车 右边 外 圆 T0101 120 自动 O0003 
精 2000 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 1-24) 
表 1-24 案例 6 偏心 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 和 序 程序 说 明 
O0001 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 9 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 COOX100 
N80 Z100 后 汪汪 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 MO5 
N100 MOO 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 阻 序 说 明 
N130 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X3073 
N150 G42GO0X20Z1 
N160 GO1Z0F120 
N170 X22Z -1 
N180 Z-19 
N190 X28C1 外 轮廓 加 工 
N200 Z -52 
N210 X50C1.5 
N220 Z -70 
N230 X50 
N240 G40G00X52 
N250 GOOX100 
N260 Z100 
四 证 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 左 端 外 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 ee 
pe ee 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0303 
N50 G00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K0. 825X48. 05Z - 15U0. 1V0. 2Q0. 3F1.5 外 螺纹 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 本 ed 
i i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0003 右 加 圆 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0101 
N50 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P130Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 







































































38 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N100 MO00 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N110 M03S2000 a 

a ee 设置 精 加 工 前 准备 参数 

N130 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 加 工 起 始点 

N140 G40G00X30Z3 

N150 G42G00X072 

N160 GO1Z0F120 

N170 GO3X24. 81Z -26. 11R16 外 轮廓 加 工 

N180 GO02X29. 46Z -31R3 

N190 GO1X62 

N200 G40GO0X64 

N210 GOOX100 

N220 Z100 ry oe 

四 请 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N240 M30 








1.5 子 程序 的 应 用 一 一 案例 7 切 槽 加 工 


一 、 考 试题 图 
























































































































1. 图 样 (图 1-13) 
人 3.2 
其 余 学 
Se 
| 8 5 
| 20-80s 
技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 雏 媳 。 
2. 未 注 公差 按 IT14 加 工 。 
ee 名 称 比例 | 时 间 | 材料 | 数量 | 图 呈 
切 槽 加 工 1:1 150min 45 1 3 
图 1-13 案例 7 切 槽 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 1-14) 
图 1-14 案例 7 切 槽 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 1-25) 
表 1-25 ”案例 7 切 槽 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 35 0 08 4 i 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 450 1 E 超 差 0.01mm 扣 一 半 
rub 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 435 4 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
$40 19 a 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 $30 3 
6 $40 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
作 加 工 磺 量 | 外 加 | 7 5 x3 5 
(60 分 ) 
8 3 4 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 20 —0.05 5 - 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 15 _0.05 5 we 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 93 0 ， 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 5 2 
13 10 
14 倒 2 
15 表面 粗糙 度 4 升 高 一 级 全 扣 
16 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
和 17 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
18 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 



















































































































































































































































































40 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
机 床 操作 19 机 床 操作 规范 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 20 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
本 21 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
、 超 lmin 扣 1 分 ， 
加 5 | 。 超出 Smin 停止 操作 
安全 文明 生产 ” I 和 pet 
( 倒 扣 分 ) 24 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
25 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $55mm x 93mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-26) 
表 1-26 案例 7 切 模 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
i 外 圆 车 模 车 万 万 宽 3mm 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
刍 刀 1 套 
本 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
下 外 径 和 干 分 尺 25 ~ 50mm 1 
和 带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
草稿 纸 适量 
其 他 a 
工作 服 
护 目镜 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-27) 
表 1-27 案例 7 切 槽 加 工 工艺 卡 











































































































了 后 进 给 速度 - a 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 / (r/min) 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工 件 伸 出 60mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 50 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
装 夹 $35 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
4 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
5 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
6 切 模 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 


五 、 参 考 程序 ( 表 1-28) 
表 1-28 案例 7 切 槽 加 工 参 考 程序 




































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 左 端 外 圆 加 工程 序 

N10 9 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 

N50 G00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 COOX100 

N80 Z100 加 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GO00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X527Z3 

N150 G42G00X3322 

N160 GO1Z0F120 外 轮廓 加 工 

N170 X35Z -1 

N180 Z -20 














































































































































































































42 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N190 X50 

N200 Z -55 

外 轮廓 加 工 

N220 G40G00X55 

N230 GOOX100 

N240 Z100 a a 

Nao 05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

00002 槽 加 工程 序 

N10 和 0002 

N20 G90 ee 

Nat a 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 T0202 

N50 G00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z -26 定位 

N70 M98P3L1 调用 子 程 序 

N80 Z -32 定位 

N90 M98P3L1 调用 子 程 序 

N100 Z -38 定位 

N110 M98P3L1 调用 子 程 序 

N120 Z-44 定位 

N130 M98P3L1 调用 子 程 序 

N140 Z-50 定位 

N150 M98P3L1 调用 子 程 序 

N160 GOOX100 

N170 Z100 es 

四 05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 

N190 M30 

N200 和 0003 子 程序 

N210 G91 

N220 GO1X -15F50 

N230 GO04P1 切 槽 

N240 GO1X15 

N250 M99 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0003 右 端 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0003 

a 设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 
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程序 说 明 












































































































































N50 G00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 my 
ee i 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 MO0 
N110 M03S2000 NN N 
0 1 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 GO0X55Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X5273 
N150 G42G00X3872 
N160 GO1Z0F120 
N170 X40Z -1 外 轮廓 加 工 
N180 Z -40 
N190 X52 
N200 G40G00X55 
N210 GOOX100 
N220 Z100 、 有 i Ss 
Re De 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 槽 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 四 
和 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 G00X457Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -15 
N70 GO1X30F50 
N80 X45 
N90 Z-13 
N100 X30 
N110 Z -15 
N120 X45 槽 加 工 
N130 Z -40 
N140 X35 
N150 X45 
N160 Z -37 
N170 X35 
N180 X45 










































































44 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N190 Z-34 
N200 X35 
210 X45 
N220 Z-31 
N230 X35 
N240 X45 os 
N250 Z -28 
N260 X35 
N270 Z-40 
N280 X45 
N290 GOOX100 
N300 Z100 Er Sz 
ee ee 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N320 M30 
1.6 端面 槽 加 工 一 一 案例 8 端面 槽 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-15) 





技术 要 求 

















1. 锐 包 倒 钝 ， 不 准 使 














2. 未 尘 
3. 未 注 倒 角 C1。 








公差 按 IT14 加 了 。 


G50-0o21 


铁甲。 














15 ?> 

















有 
TT 
C1 


1 









$30 $021 
G40-0.021 
$60-0.021 
p70-0.021 

















0 
15-0.021 | 
一 一 | 





























35-0.021 
名 称 比例 时间 材料 数量 到 号 
端 徊 档 加 工 1:1 150min 45 1 8 



































1-15 案例 8 端面 槽 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 1-16) 
所 1-16 案例 8 端面 槽 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 1-29 ) 
表 1-29 案例 8 端面 槽 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
450 0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
> d70 1 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
es 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 $060 -oo 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
Eo 超 差 0.01mm 扣 一 半 
pl 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 5 _0.021 5 i 
外 圆 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工作 加 工 质 量 9 B -om > 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
6 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
7 15 _0.01 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 a 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 30° 士 2/ 1 
10 倒 2 
11 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
和 i 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
et 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
13 倒 2 
14 表面 粗糙 度 22 升 高 一 级 全 扣 































































































































































































































































































46 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 得 分 
Ne 15 程序 正确 、 合 理 等 S 出 错 一 次 扣 1 分 
0 16 | 切 前 用 景 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
Lg 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 18 机 床 操 作 规 范 了 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 19 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
站 20 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
比 他 
超 1min 扣 1 分 ， 
2 a 5 | 超出 Simin 停止 操作 
22 安全 操作 机 床 倒 扣 dp 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 23 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
24 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸: 中 /Smm x 40mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 1-30) 
表 1-30 案例 8 端面 槽 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
i 端面 槽 刀 刀 宽 3mm 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P20 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
纵 思 1 套 
ee 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 
量具 外 径 千分尺 
50 ~75mm 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
ee 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
四 带 表 游标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-31 ) 
表 1-31 案例 8 端面 槽 加 工 工艺 卡 
a a ee 进 给 速度 才 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /( r/min) . 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工 件 伸 出 25mm 
车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
车 外 圆 到 $70 处 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
切 端 面 构 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
装 夹 970 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
车 左边 外 医 T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
车 内 孔 T0505 100 自动 O0004 
精 1200 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 1-32) 
表 1-32 案例 8 端面 横 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 外 圆 加 工程 序 
N10 和 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GOOX772Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 520. 03P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 COOX100 
N80 Z100 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 




































































































































































48 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 M00 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N110 M03S2000 7 
Et 1 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 GOOX772Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X75Z3 
N150 G42GO0X6872 
N160 GO1Z0F120 
N170 X70Z -1 外 轮廓 加 工 
N180 Z -25 
N190 X75 
N200 G40G00X77 
N210 GOOX100 
N220 Z100 上 
N30 05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M30 
程序 段 号 程 友 程序 说 明 
00002 端面 槽 加 工程 序 
N10 和 % 0002 
N20 G90 
pe en 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 GOOX4025 
N60 GO1Z -14. 5F40 
N70 Z2 
N80 X44 
N90 Z -14.5 
N100 Z2 
N110 X48 
N120 Z-14.5 
N130 Z2 人 
N140 X52 
N150 Z-14.5 
N160 Z2 
N170 X54 
N180 Z-15 
N190 X40 
N200 Z2 
N210 GOOX100 
N220 Z100 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M05 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N240 M30 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0003 左 端 外 轮廓 程序 

N10 % 0003 

N20 G90 

a0 ss 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 TO101 

N50 GOOX77Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 

于 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N100 MO00 

N110 M03S2000 四 ， 

| 设置 精 加 工 前 准备 参数 

N130 G00X777Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X65Z4 

N150 G42G00X44. 6473 

N160 GO1Z0F120 

N170 X50Z - 10 外 轮廓 加 工 

N180 Z -15 

N190 X75 

N200 G40G00X77 

N210 GOOX100 

N220 Z100 

a De 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N240 M30 

字段 号 程 序 程序 说 明 

O0004 a 

N10 % 0004 

N20 G90 a 

a i 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 T0505 

N50 G00X2075 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U1R0. 5X -0.5Z0. 03P130Q190F120 内 轮廓 粗 车 循环 

N70 G00Z200 

N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 MO00 

N100 M03S1200 

i ee 设置 精 加 工 前 准备 参数 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N120 GO0X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N130 G40GO0X2574 

N140 G41G00X35. 36Z2 

N150 GO1Z0F120 

N160 X30Z - 10 内 轮廓 加 工 

N170 Z -40 

N180 X21 

N190 G40GO0X20 

N200 G00Z200 

N210 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N220 M30 











1.7 宏 程 序 加 工 的 应 用 


1.7.1 案例 9 椭圆 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-17) 














ee 
甘 全 yh 
/人 |0.05 “A 






















(024 8-0.021 























095 十 0.15 




































































技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 鱼 刀 。 
2. 未 注 公差 按 IT14 加 工 。 名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
3. 未 注 倒 角 C1 。 
椭圆 加 1:1 150min 45 1 9 



































图 1-17 案例 9 椭圆 轴 图 样 

























































































































































































第 1 章 数控 车 加 工 基本 入 门 训练 s1 
2. 零件 成 品 (图 1-18) 
到 1-18 案例 9 椭圆 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 1-33) 
表 1-33 ”案例 9 椭圆 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
428 超 差 0.01mm 扣 一 半 
= 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 52 .0.0 8 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 中 48 _0 oz 8 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
a 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
mi | :二 洋 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 95 +0. 15 8 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 国 10 
| 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
7 5 x2 2 
8 加 3 
9 表面 粗糙 度 5 
10 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
p 时 序 与 工艺 
和 11 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
12 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 13 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 14 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
; 15 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 lmin 扣 1 分 
(10 分 ) 16 时 完成 5 
人 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
17 安全 操作 机 床 | 倒 扣 sie nn 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 18 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
19 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $55mm x98mm。 
量具 ( 表 1-34) 


2. 刀具 、 工 具 
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表 1-34 案例 9 椭圆 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
中 心 销 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
张 刀 1 套 
铜 片 若干 
证 日 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~S$0mm 1 
外 径 千分尺 
50 ~75mm 1 
量 目 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M20 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 1-35) 
表 1-35 案例 9 椭圆 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(wmin) ew ) | 育 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工 件 伸 出 65mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
车 椭圆 、$48 和 粗 1000 粗 2 
2 、 TO101 120 自动 O0001 
452 的 圆柱 精 2000 精 0.5 
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( 续 ) 
本 a 进 给 速度 jo 二 i 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /( r/min) . 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 $48， 平 端面 控制 总 长 
3 车 左 端面 保证 总 长 TO101 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
4 车 外 圆 T0101 120 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
5 切 槽 ( 刀 宽 3mm) T0202 600 40 自动 O0003 
6 车 螺纹 T0303 800 自动 O0004 
五 、 参 考 程 序 ( 表 1-36) 
表 1-36 案例 9 椭圆 轴 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 %0001 
N20 G90 本 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q280F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 COOX100 
N80 Z100 加 a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 本 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X507Z5 
N150 G42GO0X3074 
N160 GO0X0Z2 
N170 GO1Z0F120 
N180 #1 =0 
N190 WHILE #1GE [ -40] 外 轮廓 加 工 
#2 =SQRT[[1- [#1+40] * [#1 +40]/1600] * 
NBG QRT[[ [ ] *[ ] ] 
576] 
N210 GOIX [2#* 把 ] Z [可 ] 
N220 #1 =#1 -0.1 
N230 ENDW 















































































































































S4 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N240 GO1Z -50 
N250 X52 
N260 Z -60 外 轮廓 加 工 
N270 X55 
N280 G40G00X57 
N290 GOOX100 
N300 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N310 M05 
N320 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX572Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q230F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X57Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z3 
N150 G42G00X1472 
N160 GO1Z1F120 
N170 X20Z -2 
N180 Z -15 
外 轮廓 加 工 
N190 X28 
N200 Z -23 
N210 X52Z -37 
N220 X55 
N230 G40G00X57 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N240 GOOX100 
N250 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 MO05 
N270 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 槽 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX302Z5 刀具 快速 移动 到 加 工 起 点 
N60 Z -15 
N70 GO1X16F40 
N80 X22 
N90 Z-13 槽 加 工 
N100 X16 
N110 Z -15 
N120 X22 
N130 GOOX100 
N140 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 MO5 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 螺纹 加 工程 序 
N10 和 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 G00X257Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K0. 85X18. 05Z - 11U0. 1V0. 1Q0. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 MO5 
N100 M30 
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1.7.2 案例 10 双 曲 线 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 1-19) 





多 
43.05 












p62.1 土 0.05 















21.0590 


46.05 土 0.05 











技术 要 求 

1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 键 四 。 
2. 木 注 公 差 按 [T14 加 十。 
3. 未 注 倒 久 C1。 






































名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
汲 昌 线 加 工 1:1 150min 45 1 10 









































图 1-19 案例 10 双 曲 线 图 样 





2. 零件 成 品 〈 图 1-20) 





图 1-20 案例 10 双 曲 线 成 品 









































































































































































































































第 1 章 数控 车 加 工 基本 入 门 训练 S7 
二 、 评 分 表 ( 表 1-37) 
表 1-37 案例 10 双 曲 线 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 428.81 dos 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 $62. 1 上 0. 05 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 21. 05 3 7 机 
工件 加 工 质量 外 加 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 46. 05 上 0. 05 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 上 面 双 曲 线 12 
6 下 面 双 曲 线 12 
7 到 3 
8 表面 粗 烙 度 5 升 高 一 级 全 扣 
9 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 上 后 工艺 
ee 10 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
11 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 12 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 13 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
14 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
EH 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 15 按时 完成 5 ， 
超出 min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
16 安全 操作 机 床 倒 扣 机 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 17 | 工具、 量具 扎 放 | 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
18 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺 寸 : $65mm x 80mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 1-38) 
表 1-38 案例 10 双 曲 线 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
i 外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 | 
端面 车 刀 45° 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
内 孔 车 刀 @B10 1 
钻头 中 12 1 
刀具 立 铣 刀 中 12 1 
切断 车 刀 切削 深度 2Smm 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
证 日 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
50 ~75mm 1 
外 径 千 分 尺 
25 ~50mm 1 
量 目 
内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
带 表 游标 卡尺 0~150mm 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 匀 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 1-39 ) 
表 1-39 ”案例 10 双 曲 线 加 工 工 艺 卡 
. 进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(w/min) jo ne | 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 65mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 p2 
2 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 T0505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
5 切断 T0202 600 手动 
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五 、 参 考 程序 ( 表 1-40) 


表 1-40 案例 10 双 曲 线 加 工 参考 程序 

















































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 G00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q260F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X6574 
N150 G42GO0X6073 
N160 GO1Z0F120 
N170 X62. 1Z - 1. 05 
N180 #= [ -1.05] 
N190 WHILE #1GE [ -43.05] 
N200 #2=SQRT [64+ [#1 +31.05] * [#1 +31.05]] 外 轮廓 加 工 
N210 GOIX [2*#2] Z [#1] 
N220 所 = 扒 -0.02 
N230 ENDW 
N240 G01Z -50 
N250 X65 
N260 G40G00X67 
N270 GOOX100 
N280 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N290 M05 
N300 M30 
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( 续 ) 
00002 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 TO505 
N50 GOOX1275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 1X -0.2Z0. 1P140Q260F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX12 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0505 
N130 GO00X127Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X14Z4 
N150 G41G00X60Z3 
N160 GO1Z0F100 
N170 # =0 
N180 WHILE #1GE [ -21.05] 
N190 #2 = SQRT[ [#1 +31.05] * [#1 +31.05] -64] 内 轮廓 加 工 
N200 GOIX [2*#2] Z [要 ] 
N210 失 = 扒 -0.02 
N220 ENDW 
N230 GO1X12 
N240 G40G0072 
N250 GOOX12 
N260 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 MO5 
M30 


N280 
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1.7.3 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 加 工 


Ts 考试 题 图 
1. 图 样 (图 1221) 





X=3COS(3.142/10) 


2—-(1/5)X? 













p44-00s 
G30-80s 








| 








10.05 
100 50+0.06 
100 士 0.15 到 


技术 要 求 

1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 雏 媳 。 
2. 未 注 公 差 按 IT14 加 十 .。 

3. 未 注 倒 角 C1。 


























































































































| 
名 称 比例 I 时 间 材料 | 数量 图 号 
en 11 | 150min | 45 1 11 























121 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 图 样 


器 











2. 零件 成 品 (图 1-22 ) 








到 1-22 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 1-41) 
表 1-41 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 加 工 评分 表 








































































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 $30 .0 05 5 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 44 -0.05 3 村 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 d20 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
SU 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 正弦 曲线 11 
工作 加工 质量 | 外 加 | 5 抛物 线 11 
(60 分 ) 超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 20 上 05 5 、 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
7 50 +0.06 5 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 100 + 上 0. 15 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 到 3 
10 表面 粗糙 度 5 升 高 一 级 全 扣 
11 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
星 序 与 工艺 
人 12 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 14 机 床 操作 规范 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 17 按时 完成 5 l 
超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 
18 | 。 安全 操作 机 床 | 全 和 | 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~10 
( 倒 扣 分 ) 19 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
20 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 





三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 











工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $50mm x90mm。 






























































































































































































































































第 1 章 数控 车 加 工 基本 入 门 训练 63 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 1-42) 
表 1-42 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 上 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 
刀具 端面 车 刀 45° 
中 心 销 A3 
回转 顶尖 60° 
固定 顶尖 60° 
梁 刀 1 套 
铜 片 若干 
工 | 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 过 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 
外 径 千 分 尺 
量具 25 ~S$0mm 
带 表 游标 卡尺 0~150mm 
计算 器 
其 他 
工作 服 
护 目镜 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-43) 
表 1-43 案例 1 正弦 曲线 抛物 线 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(zmin) ) 背 吃 思量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 80mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 由 44 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
装 夹 $830 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
3 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
4 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 1-44) 
表 1-44 案例 11 正弦 曲线 抛物 线 加 工 参 考 程序 




















































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOX5225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 520. 1P140Q290F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 a ee 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 MO5 

N100 MO0 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GOOX5225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X50Z4 

N150 G42GO0X2873 

N160 GO1Z0F120 

N170 X37Z -1 

N180 Z -20 

N190 X44 

N200 Z -25 

N210 提 = [-25] 
外 轮廓 加 工 

N220 WHILE #1GE [ -65] 

N230 可 =3*COS [ [3.14/10] * [机 +25]] +19 

N240 GOIX [2* 把 ] Z [可 ] 

N250 #1 =#1 -0.1 

N260 ENDW 

N270 GO01Z -75 

N280 X50 

N290 G40GO0X52 

N300 GOOX100 

N310 Z100 - 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N320 M05 

N330 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0002 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q250F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GOOX5225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X5074 
N150 G42GO0X0723 
N160 GO12Z0F120 
N170 #1 =0 
N180 WHILE #1GE [ -20] 
N190 把 =SQRT [ [ -5] *#1]] 

外 轮廓 加 工 
N200 GOIX [2* 杞 ] Z [ 提 ] 
N210 #1 =#1 -0.1 
N220 ENDW 
N230 GO1Z -30 
N240 X50 
N250 G40GO0X52 
N260 GOOX100 
N270 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M05 
N290 M30 
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1.7.4 案例 12 倾斜 双 曲 线 加 工 


~ 考试 题 图 
1. 图 样 (图 1-23) 





技术 要 求 




















2. 未 注 公差 按 IT14 加 工 。 
3. 未 注 倒 角 C1。 


























2. 零件 成 品 (图 1-24) 


1. 锐角 倒 包 ， 不 准 使 用 键 刀 。 






$48.7-8.035 


p18.581-8.03s 
























































图 1-23 案例 12 倾斜 双 曲 线 图 样 





























1-24 ”案例 12 倾斜 双 

















折线 成 品 





名 称 比例 时 间 材料 数量 号 
倾斜 双 曲 线 加 工 1:1 150min 45 1 2 






















































































































































































三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 








工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $50mm x 60mm。 
量具 ( 表 1-46) 


表 1-46 案例 12 倾斜 双 曲 线 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 


2. 刀具 、 工 具 
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二 、 评 分 表 ( 表 1-45 ) 
表 1-45 案例 12 倾斜 双 曲 线 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 48.7 -0 035 12 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 18. 581 .0 03s 12 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 外 a 
办 外 差 0. 01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 3 30 +0.05 12 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 双 曲 线 16 
5 个 3 
6 表面 粗糙 度 5 升 高 一 级 全 扣 
7 旦 序 正 确 、 合 理 等 入 出 错 一 次 扣 1 分 
中 这 后 工艺 
8 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
9 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 10 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 11 刀具 、 工 件 装 来 8 出 错 一 次 扣 1 分 
12 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 lmin 扣 1 分 
(10 分 ) 13 按时 完成 5 ” 
超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
14 安全 操作 机 床 倒 扣 . 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 15 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
16 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 





























分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
切断 车 万 切 前 深度 25mm 1 
中 心 外 A3 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60。 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
四 前 | 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 1 
外 径 千 分 尺 
量具 25 ~ 50mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 习 备 
护 目镜 9 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 1-47) 
表 1-47 案例 12 倾斜 双 曲 线 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 | ”加工 内 容 | 刀具 | 转速 /(ymin) 所 机 | 浓 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工 件 伸 出 40mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切断 T0202 600 手动 
五 、 参 考 程序 ( 表 1-48) 
表 1-48 案例 12 倾斜 双 曲 线 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参 妆 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q280F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X5074 
N150 G42GO0X14. 58Z3 
N160 GO1Z1F120 
N170 X18. 58Z - 1F120 
N180 机 =12 
N190 WHILE #1GE [ -14] 
N200 #2 =SQRT [225 +2.25 *#1*#1] 
N210 #3=#1 * COS [ -PLM6] -#2*SIN [ -PL6] -25 外 轮廓 加 工 
N220 #4=#1 *SIN [ -PI/6] +#2*COS [ -PI/6] -5 
N230 GOIX [2*#4] Z [#3] F180 
N240 所 = 失 -0.1 
N250 ENDW 
N260 GO1Z -35 
N270 X50 
N280 G40G00X52 
N290 GOOX100 
N300 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N310 M05 

M30 











N320 


第 2 草 


数控 车 加 工 综合 实 训 案 例 


2.1 中 级 难度 实 训 案 例 


2.1.1 


一 、 考 试题 图 


案例 13 螺纹 阶梯 轴 加 工 


1. 图 样 (图 2-1) 





$42 bog 
420 10.033 





技术 要 求 

























1 锐角 倒 印 ， 不 准 使 























2. 零件 成 品 (图 2-2) 


2. 木 注 公 差 按 [T14 加 荆 。 
3. 未 注 倒 角 C1。 


RS 








光 
wl 


















p18 -oz 
p24-0033 



































铁 媳 。 
名 称 比例 叶 间 材料 数量 到 号 
螺纹 阶梯 轴 1:1 150min 45 1 3 
图 2-1 











案例 13 螺纹 阶梯 轴 图 样 





图 2-2 案例 13 螺纹 阶梯 轴 成 品 















































































































































机 床 整 理 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-1) 
表 2-1 案例 13 螺纹 阶梯 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
p42 0 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 432 0 7 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d24 超 差 0.01mm 扣 一 半 
> 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
中 p18 9 超 差 0.01mm 扣 一 半 
外 区 Sl 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 M30 x2 -6g 7 通 规 通 止 规 止 
工件 加 工 质量 
(60 分 ) 6 R5 、R3 2 
过 C2 2 
8 4x2 v 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 70 +0.1 6 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 $20 70 033 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 15 +0.03 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
13 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
和 14 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
15 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 16 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
18 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 19 按时 完成 5 
罗 超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
20 安全 操作 机 床 倒 扣 酌情 扣 5 10 分 
安全 文明 生产 We 
( 倒 扣 分 ) 21 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
22 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 


工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $50mm x 100mm。 


2. 刀具 、 工 


量具 ( 表 2-2) 


表 2-2 案例 13 螺纹 阶梯 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
























































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 当 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
J 月 
切断 车 刀 切 前 深度 25mm 1 
内 孔 车 刀 @12 1 
钻头 中 16 1 
中 心 销 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
工具 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 1 
外 径 千 分 尺 
25 ~S$0mm 1 
量具 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 
其 他 
工作 服 

















护 目 镜 















































































































































五 、 参 考 程序 ( 表 2-4) 

















表 2-4 案例 13 螺纹 阶梯 轴 加 工 参 考 程序 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-3) 
表 2-3 案例 13 螺纹 阶梯 轴 加 工 工艺 卡 
加 工 内 容 刀具 转速 /(zxmin) 背 吃 思量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工 件 伸 出 80mm 
车 右 端面 T0404 1000 0.5 手动 
车 各 挡 外 圆 T0101 自动 00001 
精 2000 精 0.5 
切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 自动 00002 
车 螺纹 T0303 800 自动 00003 
切断 T0202 600 手动 
装 夹 $42 外 圆 ， 和 长 
车 左 端 面 T0404 1000 0.5 手动 
钻 孔 500 手动 
车 内 孔 T0505 自动 00004 
精 1200 精 0.5 



























































程 序 程序 说 明 
O0001 外 圆 加 工程 序 
% 0001 
G90 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
M03S1000 
T0101 
GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q290F120 外 轮廓 粗 车 循环 
GOOX100 
Z100 CE ee 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
MO5 
M00 
M03S2000 于 有 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
T0101 
G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
G40GO0X5074 
G42GO0X8Z3 外 轮廓 加 工 











GO1Z0F120 
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( 续 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N170 G03X18Z - 5R5 
N180 GO1Z -9 
N190 GO02X24Z - 12R3 
N200 GO01Z -21 
N210 X26 
N220 X30Z -23 
N230 Z -40 外 轮廓 加 工 
N240 X32 
N250 Z -46 
N260 G03X42Z -51R5 
N270 G01Z -75 
N280 X50 
N290 G40GO0X52 
N300 GOOX100 
N310 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返 
N320 M05 
N330 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 槽 加 工程 序 
N10 %0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -40 
N70 GO1X26F40 
N80 X32 
N90 Z -39 槽 加 工 
N100 X26 
N110 Z -40 
N120 X32 
N130 GOOX100 
N140 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返 
N150 M05 
N160 M30 

















第 2 章 数控 车 加 工 综合 实 训 案 例 75 































































































( 续 ) 
程 序 程序 说 明 
00003 螺纹 加 工程 序 
% 0003 
G90 > 
设置 加 工 前 准备 参数 
M03S800 
T0303 
GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
G76C1A60K1. 1X27. 4Z -37U0. 1V0. 100. 3F2 螺纹 循环 
GOOX100 
Z100 yy a i 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
M05 
M30 
号 程 序 程序 说 明 
00004 内 孔 加 工程 序 
% 0004 
G90 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
M03S700 
TO505 
GOOX162Z5 刀具 快速 移动 到 加 工 起 点 
X18 





GO1Z -15F100 











Z5 内 孔 粗 加 工 











X16 





G00Z200 





M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 





M00 





M03S1200 





设置 精 加 工 前 准备 参数 


TH 





T0505 





GOOX16Z5 





X20 





内 孔 精 加 工 
G01Z - 15F100 





X16 





G00Z200 








M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

















M30 





76 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 





2.1.2 案例 14 圆 弧 螺纹 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 〈 图 2-3) 






































































R7.5 RIS5 R75 
3 
SE 37 
态 本 | 所 
三 
104 士 0.1 
1. 锐角 倒 印 ， 不 准 使 用 铁 刀 。 
2. 木 注 公差 按 IT14 加 十。 
3. 未 注 倒 角 C1。 
名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
同 弧 螺纹 轴 1:1 150min 45 1 14 

















图 2-3 案例 14 圆 弧 螺 纹 轴 图 样 


2. 零件 成 品 (图 2-4) 





图 2-4 案例 14 圆 弧 螺纹 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-5) 
表 2-5 案例 14 圆 弧 螺纹 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 P25 _0.021 7 ee 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 40 -0 .075 7 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
da30 晤 超 差 0.01mm 扣 一 半 
一 和 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 M24 x1.5-6g 8 通 规 通 止 规 止 
工件 加 工 质 量 超 差 0.01mm 扣 一 半 
外 圆 | 5 104 +0.1 8 本 
(60 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 4x2 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 10705 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 RI.5、 R15 5 
9 到 2 
10 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
11 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
星 序 与 工艺 
Ce 12 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 14 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 来 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分) 17 时 完成 5 
eh 超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
18 安全 操作 机 床 倒 扣 2 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 19 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
20 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 














三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 











工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $50mm x 110mm。 
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2. 刀具 、 工 具 


“NA\ 


量具 ( 表 


2-6) 


表 2-6 案例 14 圆 弧 螺纹 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 



























































































































































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
万 具 外 圆 切 槽 车 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
ES 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 25 ~ S50mm 1 
量具 带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M24 x1.5 1 套 
草稿 纸 适量 
ee 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-7) 
表 2-7 案例 14 圆 弧 螺 纹 轴 加 工 工艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(zxmin) Pe 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 50mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
2 Eee T0101 二 120 一 自动 O0001 
装 夹 825， 车 端面 ， 钻 中 心 孔 
3 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
4 车 右 端 各 挡 外 圆 | T0101 人 120 : 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
5 车 模 T0202 600 自动 00003 
6 车 螺纹 T0303 800 自动 00004 
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五 、 参 考 程序 ( 表 2-8) 


表 2-8 案例 14 圆 弧 螺 纹 轴 加 工 参 考 程 序 
































































































































程序 段 程 序 程序 说 明 
00001 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5P140Q220X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X55Z4 
N150 G42G0O0X23Z3 
N160 GO1Z0F120 
N170 X25Z -1 
N180 Z-10 外 轮廓 加 工 
N190 X40 
N200 Z-30 
N210 X50 
N220 G40G00X52 
N230 GOOX100 
N240 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 
程序 段 程 序 程序 说 明 
00002 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5P1Q2X0. 520. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 GOOX100 
N80 Z10 大 
RD Ns 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 MO00 
N110 M03S2000 机 
ee i 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z3 
N150 G42GO0X21Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 X24Z -1.5 
N180 Z -18 
N190 X30 
N200 Z -20 外 轮廓 加 工 
N210 G02X30Z -30R7. 5 
N220 G03X30Z -50R15 
N230 GO2X26. 56Z - 56. 68R7. 5 
N240 GO1X40.92Z -88 
N250 X50 
N260 G40GO0X52 
N270 GOOX100 
N280 Z10 Se es 
四 i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N300 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 槽 加 工程 序 
N10 和 50003 
N20 G90 CR 
ee 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -18 
N70 GO1X21F40 
N80 X32 
N90 Z-17 槽 加 工 
N100 X21 
N110 Z -18 
N120 X32 
N130 GOOX100 . ce 
a 7 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N150 M05 、 罗网 ER 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N160 M30 

程 序 段 号 程 序 程 序 说 明 
O0004 螺纹 加 工程 序 

N10 9 0004 

N20 G90 、 本 本 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S800 

N40 T0303 

N50 GOOX3025 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G76C1A60K0. 85X22. 05Z -37U0. 1V0. 1Q0. 3F1.5 螺纹 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z10 、 到 CR eed 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N90 M05 

N100 M30 





2.1.3 案例 15 圆 弧 短 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2.-5) 
































































































































技术 要 求 
1. 镜 角 倒 鲈 ， 不 准 使 用 刍 刀 。 
2. 未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 
3. 木 注 倒 角 C1。 
名 称 比例 叶 间 材料 数量 到 号 
辆 弧 短 轴 1:1 150min 45 1 5 














图 2-5 案 侦 





T 


15 圆 弧 短 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-6) 


二 、 评 分 表 ( 表 2-9) 





2-6 案例 15 圆 弧 短 轴 成 品 


表 2-9 案例 15 圆 弧 短 轴 加 工 评分 表 






































































































































工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 20 .1 9 
$20 -oo 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
二 0. 01mm 扣 一 半 
$28 00, 5 M0 0 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d20 超 差 0.01mm 扣 一 半 
#0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
稻 差 0. 01mm 扣 一 
4 中 24 0 021 9 
工件 加 工 质量 i 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) | 超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 90° +£0.05’ 9 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 度 1 :5 7 
| 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 RI. 8、R6、 R42 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 C2 2 
9 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
10 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
旦 序 与 工艺 
I 11 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
12 加 工 工艺 制订 合理 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 13 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 14 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
人 15 工件 无 缺陷 3 缺陷 一 处 扣 1 分 
超 lmin 扣 1 分 
(10 分 ) 16 按时 完成 5 
0 超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
17 安全 操作 机 床 。 “| 个 扣 we 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~10 分 
( 倒 扣 分 ) 18 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
19 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $35mm x 90mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-10) 


表 2-10 案例 1S 圆 弧 短 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 















































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
刀具 端面 车 刀 45° 1 
中 心 销 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 和 
回访 日 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 过 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 1 
外 径 千 分 尺 
量具 25 ~ 50mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
计算 器 稀 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
































四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-11) 
表 2-11 案例 15 圆 弧 短 轴 加 工 工艺 卡 





















































,i 进 给 速度 本 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(zmin) 四 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 50mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
车 左 端 外 圆 至 粗 1000 粗 2 
2 T0101 120 自动 O0001 
d28 处 精 2000 精 0.5 
装 夹 $20， 车 端面 
3 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
4 车 右 端 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
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五 、 参 考 程序 ( 表 2-12) 


表 2-12 案例 15 圆 弧 短 轴 加 工 参 考 程序 




















































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q250F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X3073 
N150 G42GO0X16. 4Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 X19.2Z -14 
N180 X20Z - 16 
N190 Z -30.7 
外 轮廓 加 工 
N200 GO2X23. 6Z -32. 5R1.8 
N210 GO1X26 
N220 X28Z -33.5 
N230 Z -40 
N240 X35 
N250 G40G00X37 
N260 GOOX100 
N270 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M05 
N290 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX352Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5P140Q240X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO0 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X3073 
N150 G42G00X072 
N160 GO1Z0F120 
N170 X24Z - 12 
N180 Z -14.65 
N190 G03X20Z -40R42 外 轮廓 加 工 
N200 GO1Z -44 
N210 GO2X24Z -48. 5R6 
N220 GO1X28Z -50.5 
N230 X35 
N240 G40G00X37 
N250 GOOX100 
N260 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 MO5 
M30 


N280 9 
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2.1.4 案例 16 内 孔 轴 加 工 


1. 图 样 〈 图 2-7) 






















O00 1d ec 








O43-8.025 
$40 8.025 



























































@ 
' 
33° 土 0.05' 
90+0.1 By 

1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 雏 力 。 

2. 术 注 公差 按 1IT14 加 十。 

3. 未 注 倒 角 C1。 

名 称 比例 时 间 材料 数量 网 号 
内 也 轴 1:1 150min 45 1 16 
































到 27 案例 16 内 孔 轴 图 样 
2. 零件 成 品 (图 2-8) 
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2-8 案例 16 内 孔 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-13 ) 
表 2-13 ”案例 16 内 和 孔 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 $40 0 6 bs 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 $43 0 6 be 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
$23 0 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 M32 x2 -6g 8 通 规 通 止 规 止 
. 25 +00 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
人 6 gaa 超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 Bc > 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 SR10 2 
9 33° 十 0.05， 1 CI 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 到 2 
11 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
人 427 ro 6 区 二 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
13 30。 1 
人 六 20+00 4 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
15 表面 粗糙 度 1 升 高 一 级 全 扣 
16 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
I 17 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
18 加 工 工 艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 19 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 20 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
时 21 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
(10 分) 22 按时 完成 5 人 
超出 Smin 停止 操作 
23 安全 操作 机 床 倒 扣 a tae 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 24 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
25 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺寸 : $50mm x95mm。 


2. 刀具 、 工 具 


Fw 


量具 ( 表 2-14) 


表 2-14 案例 16 内 孔 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 



































































































































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 万 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P24 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
梁 思 1 套 
ee 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 者 二 
0 ~25mm 1 
外 径 千分尺 
25 ~50mm 1 
量具 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
带 表 游 标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M32 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 0 
工作 服 
护 目 镜 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-15) 
表 2-15 ”案例 16 内 孔 轴 加 工 工 艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速/(xmin) We 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 50mm 
1 车 左 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
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( 续 ) 
进 给 速度 
序号 | 加工 内 容 | 刀具 | 转速 /(wmin) | ， ”| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
车 由 4 43 粗 1000 粗 区 
2 40 和 和 T0101 120 自动 O0001 
两 档 外 圆 精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $40 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 右 端 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
7 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 O0005 











五 、 参 考 程序 ( 表 2-16) 











表 2-16 案例 16 内 孔 轴 加 工 参考 程序 







































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 左 端 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0001 

N20 G90 ea 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 

N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5P140Q220X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 _ 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 . 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 TO101 

N130 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X507Z3 

N150 G42G00X387Z2 

N160 GO1Z0F120 
外 轮廓 加 工 

N170 X40Z -1 

N180 Z-25 

N190 X43 





































































































































































































90 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N200 Z -35 

N210 GO1X50 外 轮廓 加 工 

N220 G40G00X52 

N230 GOOX100 

N240 Z100 

a i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

00002 内 孔 加 工程 序 

N10 % 0002 

N20 G90 

a ee 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 TO505 

N50 GOOX2475 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U1R0. 5P140Q200X - 0.5Z0. 1F100 内 孔 加 工 循环 

N70 GOOX24 

N80 Z200 a 

和 05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N100 MO00 

N110 M03S1200 

ee 设置 精 加 工 前 准备 参数 

N130 GO0X247Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X2673 

N150 G41X29. 68Z2 

N160 GO1Z0F100 

N170 X27Z -5 内 孔 加 工 

N180 Z -20 

N190 X24 

N200 G40G00X23 

N210 G00Z200 

N220 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N230 M30 
程序 段 号 程序 程序 说 明 

00003 右 端 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0003 

N20 G90 

N30 M03S1000 | 

N40 T0101 

N50 GOOX5275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5P140Q260X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
No i 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
ee 有 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 G00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z3 
N150 G42GO0X0Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 G03X17.3Z -5R10 
N180 GO1X21 
N190 X23Z -6 
N200 Z -16 外 轮廓 加 工 
N210 X28 
N220 X32Z -18 
N230 Z -37 
N240 X43Z - 55. 3 
N250 X50 
N260 G40GO0X52 
N270 GOOX100 
N280 Z100 本 os 
四 i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N300 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 槽 加 工程 序 
N10 和 50004 
N20 G90 8 CR 
有 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 G00X357Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -37 
N70 GO1X28F40 
N80 X35 
N90 Z -34 槽 加 工 
N100 X28 
N110 Z -37 
N120 X35 
N130 GOOX100 、 人 
yon 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
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( 续 ) 
程序 段 号 序 程序 说 明 
N150 MO5 a 本 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N160 M30 
程序 段 号 序 程序 说 明 
00005 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0005 
N20 G90 ee . 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX4025 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X29. 4Z -33U0. 1V0. 100. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 人 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 MO5 
N100 M30 


2.1.5 案例 17 阶梯 轴 加 工 


AN 


I 





考试 题 图 
图 样 ( 图 2.9) 


































































































en 
| 本 
和 | 去 
9. 
了 
100 士 0.15 
1. 先 到 钝 ， 不 淮 使 用 键 力 。 
名 称 比例 | 时 间 | 材料 | 数量 | 网 号 
3. 未 注 倒 角 Cl。 
阶梯 轴 1:1 150min 45 1 17 
图 2-9 ”案例 17 阶梯 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 〈 图 2-10) 
图 2-10 案例 17 阶梯 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-17 ) 
表 2-17 案例 17 阶梯 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 髓 得 分 
| p16 8 . 超 差 0.01mm 扣 一 半 
四 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
a 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 中 58 -0.03 6 i 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 d24 人 6 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
ne 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 M24 x2 -6g 6 通 规 通 止 规 止 
量 6 28 + 上 0. 03 6 AN 
工件 加 工 质量 外 风 si 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
下 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
8 40 +0.0 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 100 +0. 15 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 R5 、R17 7 
11 43° 1 
12 C2 1 
13 表面 粗糙 度 4 升 高 一 级 全 扣 
14 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
和 15 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
16 加 工 工艺 制订 合理 S 出 错 一 次 扣 1 分 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
机 床 操 作 17 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 18 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
四 19 工件 无 缺陷 9 缺陷 一 处 扣 1 分 
生 他 
超 1min 扣 1 分 ， 
Me 5 | 。 超出 Smin 停 止 操作 
2 安全 操作 机 床 。“ | 个 扣 | 。 出 事故 停止 操作 中 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 22 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
23 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $60mm x105mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-18) 
表 2-18 案例 17 阶梯 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 外 圆 车 模 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
纵 思 1 套 
铀 片 若干 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 索 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千分尺 0 
ep 25 ~50mm 1 
六 带 表 游标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M24 x1.5 1 套 
其 他 机 刘 
工作 服 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-19) 
表 2-19 案例 17 阶梯 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 | 加工 内 容 、| 刀具 | 转速 /(ymin) | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 60mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 到 和 58 外 圆 处 | T0101 120 自动 00001 
精 2000 精 0.5 
装 夹 $40 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
3 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
4 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
5 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0003 
6 车 螺纹 T0303 800 自动 00004 




















五 、 参 考 程序 ( 表 2-20) 
表 2-20 案例 17 阶梯 轴 加 工 参 考 程序 







































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 车 58 外 圆 处 

N10 9 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 

N50 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 520. 1P140Q270F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 国史 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40GO0X6074 

N150 C42G00X - 1272 

N160 GO1Z0F120 外 轮廓 加 工 

N170 X0 

N180 G03X16Z -2R17 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N190 GO1Z -12R3 
N200 X28R3 
N210 GO1Z -40 
N220 X58C0. 5 外 轮廓 加 工 
N230 Z -51 
N240 X60 
N270 G40GO0X62 
N260 GOOX100 
N270 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M05 
N290 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 剩余 各 挡 外 圆 

N10 %0002 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q230F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X6074 
N150 G42G00X2172 
N160 GO1Z0F120 
N170 X23.7Z -21 
N180 X24 

外 轮廓 加 工 
N190 Z -40 
N200 X26 
N210 X33. 88Z - 50 
N220 X60 
N230 G40GO0X62 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N240 GOOX100 
N250 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 MO5 
N270 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 切 槽 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 G00X357Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -23 
N70 GO1X20F40 切 槽 
N80 X25 
N90 GOOX100 
N100 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N110 MO5 
N120 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 切 螺纹 
N10 % 0004 
N20 M03S800 设置 加 工 前 准备 参数 
N30 T0303 
N40 GOOX302Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 G76C1A60K0. 85X22. 05Z -21U0. 1V0. 2Q0.3F1.5 螺纹 循环 
N60 GOOX100 
N70 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N80 M05 
N90 M30 











98 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 





2.1.6 案例 18 阶梯 内 孔 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-11) 
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|_ 137 士 0.15 Ml 
技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 狂 刀 。 
2. 未 注 会 区 按 IT14 加 工 。 
3. 林 注 倒 角 CT1。 
名 称 比例 时间 材料 数量 到 号 
阶梯 内 孔 轴 1:1 150min 45 1 8 





























图 2-11 案例 18 阶梯 内 孔 轴 图 样 


2. 零件 成 品 (图 2-12) 





图 2-12 案例 18 阶梯 内 孔 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-21 ) 
表 2-21 案例 18 阶梯 内 孔 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 P50 _0.03 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 $38 -0 03 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 $26 -0 oz 5 Wn 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 53 + 上 0. 035 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 区 5 M30 x1.5 -6g 4 通 规 通 止 规 止 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 137 +0.15 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 5x2 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
8 R1 1 
(60 分 ) 
9 6° 1 
10 到 2 
这 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 $38 R00 5 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
13 $32+8% 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
14 20*0.% 5 
2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
15 4 5 _ 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
16 R2 j 
17 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
18 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
和 序 与 工艺 
和 19 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
20 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 21 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(二 分 ) 22 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
和 23 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
革 他 
i 超 lmin 扣 1 分 ， 
4 0 5 | 超出 Smin 停止 操作 
25 安全 操作 机 床 倒 扣 ee a pe 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~10 分 
( 倒 扣 分 ) 26 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
27 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $55mm x 142mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-22) 
表 2-22 案例 18 阶梯 内 孔 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 模 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 螺 纹 车 刀 60。 1 
内 孔 车 刀 B12 1 
钻头 D25 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
纵 思 1 套 
地 铜 片 若干 
夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 25 ~50mm 1 
ee 内 径 千 分 尺 18 ~35mm 1 
入 带 表 游标 卡尺 0~150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x1.5 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 工程 服 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-23) 


表 2-23 案例 18 阶梯 内 孔 轴 加 工 工艺 卡 








































































































五 、 参 考 程序 ( 表 2-24) 














_ 进 给 速度 a 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(zmin) “| 背 吃 刀 旺 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 %50 外 区 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $50 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
7 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 O0005 


表 2-24 案例 18 阶梯 内 孔 轴 加 工 参 考 程 序 





















































程序 段 号 程序 程序 说 明 
O0001 车 $50 外 圆 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GO00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 MO00 

N110 M03S2000 - a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 TO101 

N130 GOOX57225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X55Z4 
外 轮廓 加 工 

N150 G42GO0X4972 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N160 GO1Z0F120 
N170 X50 - Z5 
N180 Z -54 外 轮廓 加 工 
N230 X55 
N240 G40G00X57 
N250 X100 
N260 Z100 
No i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 
N10 %0002 
N20 G90 
a od 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0505 
N50 G00X257Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P130Q190X - 0.5Z0. 1F100 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M30 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 TO505 
N120 G00X257Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G40G00X2674 
N140 G41G00X4272 
N150 GO1Z0F100 
N160 GO2X38Z -2R2 内 轮廓 加 工 
N170 GO01Z -20 
N180 X32C0.5 
N190 Z -40 
N200 X25 
N210 G40GO0X24 
N220 G00Z200 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 MO5 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 剩余 各 档 外 贺 
N10 % 0003 设置 加 工 前 准备 参数 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N20 G90 

N30 M03S1000 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 TO101 

N50 GOOX57Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P150Q270F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 > i 
1 Ns 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 MO00 

N110 M03S2000 

6 oe 设置 精 加 工 前 准备 参数 

N130 GO00X57Z5 

N140 G40G00X55Z4 

N150 G42G00X - 12Z2 

N160 GO1Z0F120 

N170 X0 

N180 G03X23. 84Z - 11. 41R12 

N190 GO1X26Z -32 

N200 X29. 7C1.5 外 轮廓 加 工 

N210 Z -55.5 

N220 X27Z -57 

N230 Z -62 
N240 X38R1 

N250 Z -62 
N260 X50 
N270 G40GO0X52 
N280 X100 
N290 Z100 和 
i 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 切 槽 

N10 和 0004 

N20 G90 、 ee 

No a 设置 加 工 前 准备 参数 

N40 T0202 

N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z -62 

N70 GO1X26F40 切 槽 

N80 X31 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N90 Z -60 

N100 X26 
切 模 

N110 Z -62 

N120 X31 

N130 GOOX100 

N140 Z100 ee a a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N150 MO5 

N160 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0005 车 螺纹 

N10 和 % 0005 

N20 M03S800 、 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 T0303 

N40 COOX3525 

N50 G76C1A60K0. 85X28. 05Z - 23U0. 1V0. 2Q0. 3F1.5 车 螺纹 

N60 GOOX100 

N70 Z100 A ee 0 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N80 MO5 

N90 M30 











2.1.7 案例 19 内 螺纹 轴 加 工 
一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-13) 
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名 称 比例 时 间 材料 数量 到 号 





























- 借 角 合体， 不 准 使 用 健 刀 。 
不 注 倒 角 Cl。 内 综 纹 币 ll | somn | 4 \ 


图 2-13 案例 19 内 螺纹 轴 图 样 
































































































































































































































超出 Smin 停止 操作 
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2. 零件 成 品 (图 2-14) 
图 2-14 案例 19 内 螺纹 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-25 ) 
表 2-25 ”案例 19 内 螺纹 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
3 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 48 9 ， 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
3 bag ] 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
Wal 36*00 7 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
WO et 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 R8 、R8. 5、R60 3 
7 到 2 
8 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
9 M24 x2 -6H 8 通 规 通 止 规 止 
内 筷 | 10 25 00 ] 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 倒 角 2 
过 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
7 13 | 切 前 用 景 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
i 17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
(10 分 ) 18 按时 完成 5 WA 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 骨 得 分 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 ee la 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
21 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸. $50mm x 103mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-26) 
表 2-26 案例 19 内 螺纹 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
本 内 螺纹 车 刀 P12、60° 1 
内 和 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P16 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 > 
外 径 千 分 尺 
25 ~ 50mm 1 
量具 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
带 表 游 标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 塞 规 M24 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 i 
工作 服 
护 目镜 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-27) 


表 2-27 ”案例 19 内 螺纹 轴 加 工 工艺 卡 


































































































































































































避 a 进 给 速度 . 、 加 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 / (r/min) 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
车 右 端 外 圆 粗 1000 粗 2 
2 T0101 120 自动 O0001 
到 $48 处 精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 0100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
5 车 内 螺纹 T0707 800 0.1 自动 O0003 
装 夹 $48 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
6 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
7 车 各 挡 外 圆 TO101 120 自动 O0004 
精 2000 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-28) 
表 2-28 案例 19 内 螺纹 轴 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 车 右 端 外 圆 到 $48 处 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 有 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 . 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X5074 
N150 G42G0O0X4672 外 轮廓 加 工 
N160 GO12Z0F120 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N170 X48Z -1 
N180 Z -13.36 
N190 G03X39. 43Z -35. 63R60 
N200 G02X48Z -49R8. 5 外 轮廓 加 工 
N210 GO1Z -64 
N230 X50 
N240 G40G00X52 
N250 X100 
N260 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 

N10 % 0002 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0505 
N50 GO00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P130Q190X -0.5Z0. 1F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO00 
N100 M03S1200 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G40GO0X21Z4 
N140 G41GO0X2472 
N150 GO1Z0F100 
N160 X22Z -1 内 轮廓 加 工 
N170 Z -25 
N180 X20 
N190 G40GO0X19 
N200 G00Z200 
N210 MO05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 螺纹 
N10 % 0003 
N20 M03S800 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 T0707 
N40 GOOX2125 
N50 G76C1A60K1. 1X24Z - 18U0. 1V0. 200. 3F2 车 螺纹 
N60 G00Z200 
N70 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N80 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 车 各 挡 外 圆 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX5225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q230F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 oe 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO0 
N110 M03S2000 ol 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GOOX5225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z4 
N150 G42G00X16Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 G03X32Z - 16R8 
外 轮廓 加 工 
N180 GO1Z -20 
N190 X38Z -36 
N220 X50 
N230 G40G00X52 
N240 GOOX100 
N250 Z100 网 _ 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 MO5 
N270 M30 
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2.1.8 案例 20 薄 壁 套 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-15) 
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2. 木 注 公 差 按 IT14 加 上 。 
3. 未 注 倒 名 C1。 
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本 

衬 
om 
um 
全. 


1 锐角 倒 印 ， 不 准 使 用 乌 放 。 














55 十 0.05 





G83.8.035 









































名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
薄 壁 套 1:1 150min 45 1 20 




















2. 零件 成 品 〈( 图 2-16) 








图 2-15 案例 20 薄 壁 套图 样 








图 2-16 案例 20 薄 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-29 ) 
表 2-29 ”案例 20 薄 壁 套 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
1 d73 中 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 d83 站 超 差 0.01mm 扣 一 半 
es 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 55 +0.05 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 区 
4 同 轴 度 4 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 gk 超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 垂直 度 4 
工件 加 工 质量 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 6 的 2 
7 表面 粗 烙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
8 d53 +0.030 7 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 由 65 +0.030 7 bn 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 和 孔 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 5S1*0% 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 倒 2 
12 表面 粗 烟 度 3 升 高 一 级 全 扣 
13 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 后 工艺 
I 14 切削 用 量 选 择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
15 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 16 机 床 操作 规范 和 出 错 一 次 扣 1 分 
(1 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
18 工件 无 缺陷 加 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 19 按时 完成 5 ” 
人 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
20 安全 操作 机 床 倒 扣 、 . 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 21 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
22 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺寸 : $85mm x60mm。 





























































































































































































































2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-30) 
表 2-30 ”案例 20 落 壁 套 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 。 往 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 内 孔 车 刀 P16 1 
钻头 P25 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
粥 万 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 25 ~50mm 1 
量具 内 径 千 分 尺 50 ~75mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
a 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-31) 
表 2-31 案例 20 薄 壁 套 工艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(zxmin) 0 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 52mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
22 车 $73 外 加 TO101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 销 孔 500 30 手动 
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( 续 ) 
进 给 速度 要 
序号 | 加 工 内 容 | 刀具 | 转速 /(wmin) 三 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
粗 粗 1 
4 车 内 孔 T0505 100 自动 O0002 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $73 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 $83 外 加 T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
粗 粗 1 
7 车 内 孔 T0505 100 自动 O0004 
精 1200 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-32) 
表 2-32 ”案例 20 薄 壁 套 参 考 程序 
程序 段 程 厅 程序 说 明 
O0001 车 $73 外 圆 加 工程 序 
N10 9 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX8725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q190F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 COOX100 
N80 Z100 二 a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO0 
N110 M03S2000 . 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GOOX8725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X8523 
N150 G42G00X7322 
N160 G1Z0F120 外 轮廓 加 工 
N170 Z -50 
N180 X85 
N190 G40G0O0X90 
N200 COOX100 | 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N210 Z100 
N220 MO5 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 加 工程 序 
N10 %0002 
N20 G90 I 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GOOX2475 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RI1X -0. 520. 1P130Q160F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 ， 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GOOX247Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GO0X53Z2 
N140 GO1Z0F100 
内 轮廓 加 工 
N150 Z -5 
N160 GO1X25 
N170 G00Z200 
N180 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 $83 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X877Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q190F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 ee a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GOOX8725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N140 G40GO0X8573 
N150 G42GO0X8372 
N160 G1Z0F120 
外 轮廓 加 工 
N170 Z-6 
N180 X85 
N190 G40GO0X90 
N200 GOOX100 
N210 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M05 
N230 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 车 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GOOX2475 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RI1X -0.5Z0. 1P130Q170F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO0X247Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX6772 
N140 GO1Z0F100 
N150 X65Z -1 内 轮廓 加 工 
N160 Z -51 
N170 GO1X25 
N180 G00Z200 
N190 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N200 





M30 
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2.1.9 案例 21 内 螺纹 轴 加 工 


、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-17) 
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60 -0.046 
| 















0 


@50-0.039 
0 
人 40-0.039 
M24X1.5 











技术 要 求 
1. 锐 好 倒 钝 ， 不 准 使 用 键 四 。 
2. 木 注 公 差 按 IT14 加 工 。 


















































3. 未 注 倒 名 C1。 
名 称 比例 时 间 材料 数 员 到 号 
内 螺纹 轴 1:1 150min 45 1 21 




















图 2-17 案例 21 内 螺纹 轴 图 样 


2. 零件 成 品 〈( 图 2-18) 





图 2-18 案例 21 内 螺纹 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-33 ) 
表 2-33 ”案例 21 内 螺纹 轴 加 工 评分 表 














































































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
d50 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d40 8 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
Sh 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 加 3 450 了 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
- - 0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 60。 艺 
5 C2 2 
工件 加 工 质量 
6 R2 1 
(60 分 ) 
7 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
da 超 差 0.01mm 扣 一 半 
= 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 M24 x1.5 9 通 规 通 止 规 止 
内 和 孔 10 4x1 2 
11 70。 色 
12 C2 
13 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
14 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
旦 序 与 工艺 
a 15 ”切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
16 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 17 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 18 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
19 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
EH 他 
超 lmin 扣 1 分 
(10 分 ) 20 按时 完成 5 
人 超出 Smin 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
21 安全 操作 机 床 | 倒 扣 . 
( 倒 扣 分 ) 22 | 工具、 量具 摆 放 | 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
23 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 . $55mm x 65mm。 


2. 刀具 、 工 具 


Fs 


量具 ( 表 2-34) 


表 2-34 案例 21 内 螺纹 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 


























































































































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
内 孔 车 槽 车 刀 P12、 刀 宽 3mm 1 
刀具 内 孔 螺 纹 车 刀 P12、60° 1 
内 和 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P16 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
| 1 套 
本 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 干 分 尺 25 ~ 50mm 1 
ee 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
本 带 表 游 标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 塞 规 M24 x1.5 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 0 
工作 服 9 
护 目镜 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-35) 
表 2-35 案例 21 内 螺纹 轴 加 工 工艺 卡 
序号 | 加工 肉 容 | 刀具 | 转速 /(wmin) pon 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 35mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 %50 外 区 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
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( 续 ) 
进 给 速度 
序号 | 加工 肉 容 | 刀具 | 转速 /wmin) | An | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 T0505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
5 车 内 槽 T0606 600 40 自动 O0003 
6 车 内 螺纹 T0707 800 0.1 自动 O0004 
装 夹 $50 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
7 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
8 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00005 
精 2000 精 0.5 
粗 700 粗 1 
9 车 内 孔 TO505 100 自动 O0006 
精 1200 精 0.5 














五 、 参 考 程序 ( 表 2-36) 
表 2-36 案例 21 内 螺纹 轴 加 工 参 考 程序 


程序 说 明 


程序 段 号 


程 序 




























































































O0001 车 $50 外 圆 加 工 

N10 % 0001 

N20 G90 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 G00X607Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 _ 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 . 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 TO101 

N130 G00X607Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40G00X557Z3 

N150 G42GO0X4672 

N160 G12Z0F120 
外 轮廓 加 工 

N170 X50Z -2 

N180 Z -28 

N190 X44Z -31 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N200 Z -33 
N210 X55 外 轮廓 加 工 
N220 G40GO0X60 
N230 GOOX100 
N240 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00002 车 内 孔 加 工 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RIX -0.5Z0. 1P130Q170F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX2472 
N140 GO1Z0F100 
N150 X22. 5Z -0.75 内 轮廓 加 工 
N160 Z -25 
N170 GO1X20 
N180 G00Z200 
N190 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N200 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 槽 加 工 
N10 和 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S500 
N40 T0606 
N50 GOOX2275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 Z -25 
N70 GO1X26F40 
N80 X22 
N90 Z -23 内 槽 加 工 
N100 X26 
N110 Z -25 
N120 X22 
N130 G00Z200 
N140 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 车 内 螺纹 加 工 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0707 
N50 GOOX2125 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K0. 825X24Z -23U0. 1V0. 100. 3F1. 5 内 螺纹 循环 
N70 G00Z100 
N80 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0005 车 剩余 各 挡 外 圆 加 工 
N10 % 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X607Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X607Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N140 G40G00X55Z3 
N150 G42GO0X46Z2 
N160 G1Z0F120 
N170 X50Z -2 
N180 Z-10 外 轮廓 加 工 
N190 X40Z - 18. 66 
N200 Z -30R2 
N210 X55 
N220 G40G00X60 
N230 GOOX100 
N240 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 车 内 孔 加 工 

N10 和 % 0006 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R1X -0.5Z0. 1P130Q170F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO0 
N100 M03S1200 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GOOX3072 
N140 GO1Z0F100 
N150 Z-4 内 轮廓 加 工 
N160 X20Z - 17. 737 
N170 GO1X19 
N180 G00Z200 
N190 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 
N200 M30 
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2.1.10 案例 22 曲轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-19) 











NH1 

















技术 要 求 


40 士 0.035 








100 土 0.07 











1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 




















3. 未 注 倒 角 C1。 




















2. 未 注 公 湛 按 IT14 训 工 


























名 称 比例 有 时间 材料 数量 到 号 
出 币 1:1 150min 45 1 22 




















2. 零件 成 品 (图 2-20) 


图 2-19 案例 22 曲轴 图 样 





图 2-20 案例 22 曲轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-37 ) 


工件 编号 〈 姓 名 ) 


表 2-37 案例 22 曲轴 加 工 评分 表 


总 得 分 




































































































































































项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
i d25 8 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
450 超 差 0.01mm 扣 一 半 
二 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
do25 9 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
- 2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d25 8 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
so 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
馈 差 0. 01 mm 扣 一 半 
工件 加 工 质 量 外 加 5 20 + 上 0. 025 6 ee 
(60 分 ) 的 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 40 + 上 0. 035 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
gy 9300. 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 5 7 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 100 +0.07 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 倒 2 
| 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
星 序 与 工艺 
ee 13 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 15 机 床 操作 规范 gl 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 18 时 完成 5 
ma 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 . 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
21 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺 寸 : $55mm x 105mm。 


2. 刀具 、 工 具 


量具 ( 表 2-38) 





























































































































































































































表 2-38 案例 22 曲轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规格 数 量 备 。 往 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
ee 端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
中 心 销 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
偏心 执 片 偏心 Smm 
雏 刀 1 套 
工具 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 人 
量具 25 ~ 50mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
草稿 纸 适量 
a 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 〈 表 2-39 ) 
表 2-39 案例 22 曲轴 工艺 卡 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 /(zxmin) ee 背 吃 刀 量 /mm 操作 方法 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 80mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
车 外 圆 到 0 处 | T0101 人 人 120 : 自动 00001 
精 2000 精 0.5 
找 正 偏心 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
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( 续 ) 
进 给 速度 要 
序号 | 加 工 内容 | 刀具 | 转速 /(wmin) 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 $50 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
4 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
5 车 右 端 外 圆 TO101 120 自动 O0003 
精 2000 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-40) 
表 2-40 案例 22 曲轴 参考 程序 
程序 段 号 序 程序 说 明 
O0001 车 外 圆 到 $50 处 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 本 ee 
刀具 退 至 安全 点 ,主轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 M00 
N110 M03S2000 ea 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GO00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X4524 
N150 G42G00X237Z2 
N160 GO12Z0F120 
N170 X25Z -1 
N180 Z -30 外 轮廓 加 工 
N190 X50C1 
N200 Z -75 
N210 X55 
N220 G40G0O0X57 
N230 COOX100 
N240 Z100 | . 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 切 槽 加 工 

N10 % 0002 

N20 G90 a 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03600 

N40 T0202 

N50 GOOX6275 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U1R5X0. 5Z0P140Q180F40 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 加 加 网 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S800 - 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0202 

N130 G00X627Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 GO0X50Z - 43 

N150 GO1X25C3F40 

N160 Z -60C3 外 轮廓 加 工 

N170 X60 

N180 GOOX62 

N190 GOOX100 

N200 Z100 _ 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N210 MO5 

N220 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 右 端 外 圆 加 工 

N10 和 % 0003 

N20 G90 _ 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 

N50 GO00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 0 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 MO5 

N100 MO0 
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( 续 ) 
程序 段 号 序 程序 说 明 
N110 M03S2000 
本 | 设置 精 加 工 前 准备 参数 
N130 GO0X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X4574 
N150 G42G00X2372 
N160 GO1Z0F120 
N170 X25Z -1 外 轮廓 加 工 
N180 Z -30 
N190 X55 
N200 G40G00X57 
N210 GOOX100 
N220 Z100 、 a 
a Ns 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M30 








2.2 高 级 难度 实 训 案例 


2.2.1 案例 23 椭圆 手柄 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-21) 














1. 锐角 倒 鲈 ， 不 准 使 有 

















2. 未 注 公 差 按 TT14 加 工 。 





H 刍 力 。 





















































3 末 注 图 多 Cl 名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
椭圆 手柄 轴 1:1 150min 45 1 23 
图 2-21 案例 23 椭圆 手柄 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-22 ) 
2-22 ”案例 23 椭圆 手柄 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-41 ) 
表 2-41 案例 23 椭圆 手柄 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
| 430 8 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 $30 上 0. 02 9 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 81 +0.1 9 | 
外 圆 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 R16 1 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
oe 5 椭 辆 3 
6 到 2 
7 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
d24 超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 M20 x1.5-6g 9 通 规 通 止 规 止 
内 孔 
10 4x2 | 
11 到 2 
12 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
13 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
吕 这 所 工艺 
ee 14 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
15 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 16 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
18 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
治 1min 1 7 
(0 分 ) 19 按时 完成 5 Re 














超出 Smin 停止 操作 
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工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 册 
bay。 | 2 安全 棉 作 机床。 | 全 和 ea 
( 倒 扣 分 ) 21 工具 、 量 具 摆 放 。 | 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
22 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 

















三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 . $35mm x 85mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-42) 


表 2-42 案例 23 椭圆 手柄 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 










































































































































































分 类 名 称 规格 数 量 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
内 孔 车 槽 车 刀 P12、 刀 宽 3mm 1 
刀具 内 孔 螺 纹 车 刀 中 12 、60。 1 
内 和 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P16 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
张 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 千 分 尺 25 ~ 50mm 1 
ee 内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
人 带 表 游 标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M20 x1.5 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 i 
工作 服 
护 目镜 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-43) 
表 2-43 案例 23 椭圆 手柄 轴 加 工 工艺 卡 




















































































































进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(zmin) “| 背 吃 刀 旺 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工 件 伸 出 80mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 $30 外 区 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 TO505 100 自动 O0002 
精 1200 精 0.5 
5 车 内 槽 T0202 600 40 自动 00003 
6 车 内 螺纹 T0303 800 0.1 自动 00004 
装 夹 归 0 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
7 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
8 车 右 端 外 圆 TO101 120 自动 O0005 
精 2000 精 0.5 








五 、 参 考 程序 ( 表 2-44) 
表 2-44 案例 23 椭圆 手柄 轴 加 工 参 考 程序 





















































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 车 $30 外 圆 加 工 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 T0101 

N50 GOOX3725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R2P140Q200X0. 520. 03F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 - 罗网 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 GO00X377Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40GO0X3574 
外 轮廓 加 工 

N150 G42G00X287Z2 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N160 GO1Z0F120 
N170 X30Z -1 
N180 Z -25 外 轮廓 加 工 
N190 X37 
N200 G40GO0X40 
N210 GOOX100 
N220 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M05 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 加 工 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 TO505 
N50 GOOX162Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P140Q230X -0. 520. 1F100 内 孔 加 工 循环 
N70 GOOX16 
N80 Z200 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0505 
N130 GO0X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X18Z4 
N150 G41G00X26Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 X24Z -1 
N180 Z-6 
内 孔 加 工 
N190 X21.5 
N200 X18. 5Z -7.5 
N210 Z -24 
N220 X16 
N230 G40G0072 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N240 G00Z200 
N250 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 槽 加 工 
N10 和 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GO0X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -24 
N70 GO1X22. 5F40 
N80 X16 
N90 Z -22 加 工 内 林 
N100 X22.5 
N110 Z -24 
N120 X16 
N130 G00Z200 
N140 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 内 螺纹 加 工 
N10 和 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 G00X167Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K0. 85X207 -21U0. 1V0. 15Q0. 2F1. 5 螺纹 加 工 循环 
N70 GOOX16 
N80 Z200 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 阻 序 说 明 
00005 右 端 外 圆 加 工 
N10 % 0005 设置 加 工 前 准备 参数 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N20 G90 
N30 M03S1000 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 TO101 
N50 GOOX3725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5P140Q250X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X377Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X3574 
N150 G42G00X072 
N160 GO1Z0F120 
N170 #1 =0 
N180 WHILE#IGE [ -44.88] 
No #2=SQRT[[1- [#1+30] * [#1 +30] /900] * 

225] 外 轮廓 加 工 

N200 GOIX [2* [ 培 ]] Z [要 ] 
N210 让 = 相 -0.1 
N220 ENDW 
N230 GO2X33. 08Z - 60R16 
N240 GO1X35 
N250 G40G00X37 
N260 GOOX100 
N270 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N280 M05 
N290 M30 
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2.2.2 案例 24 螺纹 配合 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 〈( 图 2-23) 
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技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 铀 刀 。 
2. 未 注 公益 按 IT14 加 工 。 
3. 未 注 倒 角 C1.5。 
名 称 比例 时 间 材料 数 虽 加 号 
螺纹 配合 和 1:1 150min 45 1 24 























图 2-23 ”案例 24 螺纹 配合 轴 图 样 


2. 零件 成 品 (图 2-24) 





图 2-24 案例 24 螺纹 配合 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-45 ) 




















































































































































































































表 2-45 案例 24 螺纹 配合 轴 加 工 评 分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
450 0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
S00 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
436 机 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 6 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
人 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
了 ER 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 区 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 21 2 035 6 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 
6 5x2 
(60 分 ) 
7 M27 x2 -6g 6 通 规 通 止 规 止 
8 11° 2 
9 R4 1 
10 到 1 
11 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
12 M27 x2 -7H 6 通 规 通 止 规 止 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
13 24 +0 0 6 cy 
内 孔 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
14 4x2 2 
15 倒 1 
16 程序 正确 、 合 理 等 3 出 错 一 次 扣 1 分 
口 这 所 工艺 
ee 17 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
18 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 19 机 床 操 作 规范 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 20 刀具 、 工 件 装 来 8 出 错 一 次 扣 1 分 
21 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 22 时 完成 5 
ma 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
23 安全 操作 机 床 倒 扣 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 24 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
25 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 




















第 2 章 数控 车 加 工 综合 实 训 案 例 137 





三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛 坏 尺 寸 : $55mm x 115mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-46) 


表 2-46 案例 24 螺纹 配合 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
















































































































































































分 类 名 称 规格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
刀具 切断 车 刀 切削 深度 25mm 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
内 孔 螺 纹 车 刀 P12、60° 1 
钻头 16 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
ES 1 套 
铜 片 若干 
十 上 县 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
外 径 干 分 尺 25 ~ 50mm 1 
内 径 千 分 尺 5 ~30mm 1 
量具 带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M27 x2 1 套 
螺纹 塞 规 M27 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 Wii ed 
工作 服 自 备 
护 目 镜 9 备 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-47) 
表 2-47 案例 24 螺纹 配合 轴 加 工 工 艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速/(w/min) 记 ) | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
粗 1000 粗 
1 车 $50 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
六 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
3 车 内 孔 T0505 100 自动 00002 
精 1200 精 0.5 
4 车 内 村 T0606 600 40 自动 00003 
5 车 内 螺纹 T0707 800 0.1 自动 00004 
装 夹 $50 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
粗 1000 粗 2 
6 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00005 
精 2000 精 0.5 
7 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00006 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 00007 
9 车 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 手动 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-48 ) 
表 2-48 案例 24 螺纹 配合 轴 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 车 $50 外 圆 加 工 
N10 和 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R2P140Q170X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO00X50Z2 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 GO12Z0F120 外 轮廓 加 工 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 Z -65 
N160 X55 外 轮廓 加 工 
N170 GOOX57 
N180 GOOX100 
N190 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N200 M05 
N210 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 车 内 孔 加 工 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R1P130Q180X -0. 520. 1F100 内 孔 加 工 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO0 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO00X2075 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 GO0X27Z3 
N140 GO1Z0F100 
N150 X25Z -2 
内 孔 加 工 
N160 Z -24 
N170 X20 
N180 GO1X19 
N190 G00Z200 
N200 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N210 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 槽 加 工 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0606 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N50 GO0X227Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -24 
N70 GO1X29F40 
N80 X22 
N90 Z -23 内 槽 加 工 
N100 X29 
N110 Z -24 
N120 X22 
N130 G00Z200 
N140 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 并 返回 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 车 内 螺纹 加 工 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0707 
N50 GO00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X27Z -22U0. 1V0. 15Q0. 2F2 螺纹 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 车 剩余 各 挡 外 圆 加 工 
N10 % 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GOOX572Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R2P140Q240X0. 5Z0. 1F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z10 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X5074 
N150 G42G00X2372 
N160 GO1Z0F120 
N170 X27Z -2 
N180 Z-21 
N190 X36 外 轮廓 加 工 
N200 Z -26 
N210 X40Z - 46 
N220 GO02X50Z -51R5 
N230 X55 
N240 G40G00X57 
N250 GOOX100 
N260 Z10 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 切 槽 加 工 
N10 9% 0006 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX2975 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z-19 
N70 GO1X23F40 
N80 X29 
N90 Z-21 槽 加 工 
N100 X23 
N110 Z-19 
N120 X29 
N130 GOOX100 
N140 Z10 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N150 MO5 
N160 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 车 螺纹 加 工 

N10 % 0007 
N20 G90 . 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1 X24. 4Z — 18 U0. 1V0. 200. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z10 本 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 MO5 
N100 M30 





2.2.3 案例 25 锥 面 配合 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2225) 
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20 士 0.025 


39 士 0.05 











技术 要 求 
1. 锐角 倒 钙 ， 不 准 合川 刍 刀 。 
2. 未 注 公差 按 IT14 加 工 。 
3. 未 省 倒 角 C1 。 







































































名 称 比例 有 时间 材料 数量 到 号 
锥 贡 孔 合 轴 1:1 150min 45 1 25 














图 2-25 ”案例 25 锥 面 配合 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-26) 
| 让 ; 
, 和 
2-26 ”案例 25 锥 面 配合 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-49 ) 
表 2-49 案例 2S 锥 面 配合 轴 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 有 得 分 
p28 。 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d48 站 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
Sa 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
$40 9 超 差 0.01mm 扣 一 半 
ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 M30 x1.5-6g 7 通 规 通 止 规 止 
5 和 20.095 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
> 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 5 x2 2 
外 加 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
工件 加 工 质量 Ei 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 8 R8 1 
9 20 £0. 023 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
人 Se 人 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
11 6。 2 
12 到 1 
13 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
和 4D8 *0.05 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
15 6° 1 
16 表面 粗糙 度 1 升 高 一 级 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
i 17 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
本 18 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
19 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 20 机 床 操作 规范 了 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 21 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
ee 22 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
、 超 1min 扣 1 分 ， 
Bi . uy 5 | 超出 Simin 停止 操作 
| 于 |。 安全 所 从 机 床 | 倒 各 pe 
( 倒 扣 分 ) 25 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
26 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $50mm x 108mm、50mm x45mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-50) 
表 2-50 ”案例 25 锥 面 配合 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P25 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
粥 刀 1 套 
二 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
外 径 千 分 尺 25 ~50mm 
内 径 量 表 18 ~35mm 
量 日 
带 表 游 标 卡 尺 0 ~ 1$0mm 
螺纹 环 规 M30 x1.5 1 套 
计算 器 
其 他 
工作 服 
护 目镜 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-51) 
表 2-51 案例 2S 锥 面 配 合 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 | 加 工 内 容 | 刀具 | 转速 /(ymin) 所 es ) | 元 吃 刀 最 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 1 伸 出 70mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
车 右 端 各 挡 外 圆 粗 1000 粗 2 _ 
2 n T0101 120 自动 O0001 
至 锥 度 精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0002 
4 车 螺纹 T0303 800 自动 00003 
装 夹 $48 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 左 端 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00004 
精 2000 精 0.5 
7 切 模 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0005 
装 夹 工件 2 伸 出 30mm 
8 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
9 车 $40 外 加 T0101 120 自动 O0006 
精 2000 精 0.5 
装 夹 $40 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
10 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 记 
11 车 右 端 锥 度 T0101 120 自动 00007 
精 2000 精 0.5 
12 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
13 车 内 孔 TO505 100 自动 O0008 
精 1200 精 0.5 





























146 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 





五 、 参 考 程 序 ( 表 2-52) 
表 2-52 案例 25 锥 面 配 合 轴 加 工 参 考 程序 



































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 车 右 端 各 挡 外 圆 至 锥 度 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z4 
N150 G42G00X2772 
N160 GO1Z0F120 
N170 X29.7Z -1.5 
N180 Z -25 
N190 X32 外 轮廓 加 工 
N200 GO2X48Z -33R8 
N210 GO1Z -43 
N220 X45. 69Z - 65 
N230 X50 
N240 G40G00X52 
N250 X100 
N260 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 右 端 切 模 程序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N50 G00X357Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -25 
N70 GO1X26F40 
N80 X31 
N90 Z -23 切 槽 
N100 X26 
N110 Z -25 
N120 X31 
N130 GOOX100 
N140 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N150 M05 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 螺纹 程序 
N10 % 0003 
N20 M03S800 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 T0303 
N40 GOOX3525 
N50 G76C1 A60K0. 85X28. 05Z - 23U0. 1V0. 2Q0. 3F1.5 车 螺纹 
N60 GOOX100 
N70 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N80 M05 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 车 左 端 各 挡 外 圆 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P150Q230F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N110 M03S2000 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z4 
N150 G42G00X2772 
N160 GO1Z0F120 
N170 X28Z -0.5 
N180 Z -20 外 轮廓 加 工 
N190 X30. 1Z -40 
N200 GO2X48Z -33R8 
N210 X50 
N220 N2G40GO0X52 
N230 X100 
N240 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 左 端 切 模 程序 

N10 和 0005 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 G00X357Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -25 
N70 GO1X26F40 
N80 X31 
N90 Z-23 切 槽 
N100 X26 
N110 Z -25 
N120 X31 
N130 GOOX100 
N140 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N150 MO5 
N160 M30 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 车 $40 外 圆 程序 
N10 和 % 0006 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z4 
N150 G42G00X3972 
N160 GO1Z0F120 
N170 X40Z -0.5 外 轮廓 加 工 
N180 Z -20 
N190 X50 
N200 G40G00X52 
N210 X100 
N220 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M05 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 车 右 端 锥 面 程序 
N10 和 % 0007 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q190F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
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( 续 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 MO00 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X50Z4 
N150 G42G00X45. 8Z2 
N160 GO1Z0F120 
外 轮廓 加 工 
N170 X43. 81Z - 19 
N180 X50 
N190 G40GO0X52 
N200 X100 
N210 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M05 
N230 M30 
程序 段 号 程 友 程序 说 明 
00008 车 内 孔 程序 
N10 和 0008 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0505 
N50 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P120Q190X - 0.5Z0. 5F100 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G40GO0X2174 
N140 G41G00X29. 9972 
N150 GO1Z0F100 
N160 X28Z -19 内 轮廓 加 工 
N170 Z -40 
N180 X20 
N190 G40G00X19 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N200 G00Z200 
N210 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M30 








2.2.4 案例 26 锥 度 配合 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-27) 














p60-8.046 
p26 -8.021 
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114 加 
技术 要 求 
1. 锐角 倒 馆 ， 不 准 使 川 键 刀 。 | - 
2. 未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 名 称 比例 时间 材料 数量 到 号 
3. 森 注 倒 角 C1。 
锥 度 配 合 轴 1:1 150min 45 1 26 























图 2-27 案例 26 锥 度 配 合 轴 图 样 


TT 





2. 零件 成 品 (图 2-28) 





图 2-28 案例 26 锥 度 配 合 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-53) 
表 2-53 ”案例 26 锥 度 配合 轴 加 工 评分 表 














































































































































































































工件 编号 (姓名) 名 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | ”得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
$60 -0 om 5 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
$30 -0.0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 $26 -0.0 9 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 M30 x2 -6g 6 通 规 通 止 规 止 
外 贺 | 5 11° 1 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 S401 © 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
多 5 x2 1 
工件 加 工 质量 有 
(60 分 ) 9 2xC1.5 2 
10 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
四 $30 50 , 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 20%0% 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
内 孔 | 93 27 +0.035 5 a 谎 二 有 
14 21 
15 R5 1 
16 到 1 
17 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
_ 18 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
Bi 19 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
J 20 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 21 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 22 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
ee 23 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
(10 分 ) 24 接 时 完成 5 | 0 
25 | 。 安全 操作 机 床 | 合拍 | 。 量 下 仿 止 操作 或 
安全 文明 生产 酌情 扣 5~10 分 
( 倒 扣 分 ) 26 工具 、 量 具 摆 放 “| 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
27 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $65mm x 120mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-54) 
表 2-54 ”案例 26 锥 度 配合 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺 纹 车 刀 60° 1 
es 切断 车 万 切削 深度 25mm I 
内 孔 车 刀 12 1 
钻头 中 20 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
张 刀 1 套 
铀 片 若干 
开县 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 
外 径 千 分 斥 
50 ~75mm 1 
量具 内 径 量 表 18 ~35mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x2 1 套 
计算 器 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-55) 
表 2-55 案例 26 锥 度 配合 轴 加 工 工艺 卡 










































































































































































、 进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(x/min) ”| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 工件 伸 出 70mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 由 60 外 圆 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
4 车 内 孔 T0505 100 自动 O0002 
精 1200 精 0.5 
装 夹 $860 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00003 
精 2000 精 0.5 
7 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 
8 车 螺纹 T0303 800 自动 O0005 
9 切断 T0202 600 手动 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-56) 
表 2-S6 ”案例 26 锥 度 配合 轴 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程序 程序 说 明 
O0001 车 由 60 外 圆 程序 
N10 和 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q200F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 _ 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X63Z4 外 轮廓 加 工 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 G42G00X56Z3 
N160 GO1Z0F120 
N170 X60Z -2 
外 轮廓 加 工 
N180 Z -50 
N190 X65 
N200 G40G00X67 
N210 GOOX100 
N220 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 MO5 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 TO505 
N50 GOOX2075 刀具 快速 移动 到 加 工 起 点 
N60 G71U1R0. 5P130Q210X -0.5Z0. 1F100 内 孔 粗 加 工 循环 
N70 G00Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO00X207Z5 刀具 快速 移动 到 加 工 起 点 
N130 G40GO0X22Z4 
N140 G41GO0X44. 17Z3 
N150 GO1Z0F100 
N160 G02X35. 16Z -4. SR5 
N170 GO1X32Z -20 内 孔 加 工 
N180 X30 
N190 Z -28 
N200 X20 
N210 G40G00X19 
N220 G00Z200 
N230 MO05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 右 端 外 圆 加 工 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GOOX6725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q280F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X6374 
N150 G42G00X9. 23Z3 
N160 GO1Z0F120 
N170 G03X25.72Z - 11. 37R18. 55 
N180 X267Z - 12. 55R5 
N190 GO1Z -27 
N200 X30C1.5 
N210 Z -55 外 轮廓 加 工 
N220 X32C0.5 
N230 X35. 16Z -70.5 
N240 GO2X44. 17Z -75R5 
N250 GO1X60C0.5 
N260 Z -75.5 
N270 X65 
N280 G40G00X67 
N290 GOOX100 
N300 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N310 MO5 
N320 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 槽 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0202 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -47 
N70 GO1X26F40 
N80 X32 
N90 Z -45 
N100 X26 
N110 X32 
槽 加 工 
N120 Z -43.5 
N130 X30 
N140 X27Z - 45 
N150 X26 
N160 Z -40 
N170 X32 
N180 GOOX100 
N190 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N200 M05 
N210 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 螺纹 加 工程 序 
N10 和 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GO0X407Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X27. 4Z -43U0. 1V0. 100. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 MO5 
N100 M30 
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2.2.5 案例 27 异形 曲线 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-29) 


\ 
-证 
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线 : X=Z2/-90 























M30X1.5-6g 





140 土 0.1 





1. 锐角 倒 惩 ， 不 淮 使 用 铁 刀 。 
2. 未 注 公 其 按 1T14 加 工 。 
3. 木 注 倒 角 1。 








































































































2. 零件 成 品 (图 2-30) 





ee | 


图 2-30 ”案例 27 异形 曲线 轴 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 2-57) 
表 2-57 案例 27 异形 曲线 轴 加 工 评分 表 














































































































































































































项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
， ee 超 差 0.01mm 扣 一 半 
=0.03 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
< 由 62 -0 046 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
da0 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
， a 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
.0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
下 工 质量 
件 加 工 质量 外 区 下 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 5 $28 -0.0s 7” | 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 M30 xl1.5 -6g 6 通 规 通 止 规 止 
7 曲线 6 
8 1 超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 R5 、R3 2 
10 20。 1 
11 到 2 
12 表面 粗糙 度 4 升 高 一 级 全 扣 
13 | 程序 正确 、 合 理 等 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
旺 序 与 二 过 
re 14 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
15 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 16 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
18 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
EH 他 
, . 超 1min 扣 1 分 ， 
(10 分) 19 按时 完成 5 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
20 安全 操作 机 床 倒 扣 酌情 扣 5_10 分 
安全 文明 生产 
( 倒 扣 分 ) 21 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
22 机 床 整理 倒 扣 扣 5 ~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺 寸 : $65mm x 145mm。 






































































































































































































































2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-58) 
表 2-58 案例 27 异形 曲线 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺 纹 车 刀 60。 1 
中 心 销 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
丝 刀 1 套 
铜 片 若干 
央 六 日 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
50 ~75mm 1 
外 径 千 分 尺 
25 ~S$0mm 1 
量 目 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M36 x1.5 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-59) 
表 2-59 案例 27 异形 曲线 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 、 
序号 | 加工 内 容 | 刀具 | 转速 /(wmin) 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工 件 伸 出 100mm 
1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 62 处 | T0101 120 自动 00001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0002 
















































































五 、 参 考 程 序 ( 表 2-60) 
表 2-60 案例 27 异形 曲线 轴 加 工 参 考 程 序 


程序 段 号 


程 序 











程序 说 明 
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( 续 ) 
进 给 速度 
序号 | 加 工 内 容 | 刀具 | 转速 /(wmin) | ,，，“”，，、| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
装 夹 $846 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 

4 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 

粗 1000 粗 2 
5 车 剩余 各 挡 外 圆 | T0101 120 自动 00003 

精 2000 精 0.5 
6 切 模 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0004 
7 车 螺纹 T0303 800 自动 00005 


































































































00001 车 外 圆 到 由 62 处 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q250F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 re 加 网 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO00X677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X657Z5 
N150 G42GO0X4474 
N160 GO1Z0F120 
N170 X46Z -1 
N180 Z=27 
N190 X30Z -35 
外 轮廓 加 工 
N200 Z -67 
N210 X52 
N220 G03X62Z -72R3 
N230 GO1X65 
N240 X65 
N250 G40G0O0X67 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N260 GOOX100 

N270 Z100 站 a 
RD Ne 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N290 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 切 槽 加 工程 序 

N10 和 0002 

N20 G90 、 

二 和 设置 粗 加 工 前 准备 参数 

N40 T0202 

N50 GO0X507Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z-8.5 

N70 GO1X28F40 

N80 X48 

N90 Z-9.7 

N100 X28Z -8.7 

N110 X48 

N120 Z-7.3 

N130 X28Z -8.3 

N140 X48 

N150 Z -19.5 

N160 X28 

N170 X48 

N180 Z -20.7 槽 粗 加 工 

N190 X28Z -19.7 

N200 X48 
N210 Z -18.3 

N220 X28Z -19.3 
N230 X48 

N240 Z -35.01 
N250 X30 
N260 X46 
N270 Z-30 
N280 X34. 57Z -32. 19 
N290 GO02X30Z -35. 01R3 
N300 GO1X48 
N310 GOOX100 
N320 Z100 、 加 
a ee 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N340 MO0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N350 M03S800 、 ee 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N360 T0202 

N370 GOOX50Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N380 Z-7.3 

N390 GO1X46F40 

N400 X28Z -8.3 

N410 Ze 槽 精 加 工 

N420 X467Z -9.7 

N430 X48 

N440 Z-18.3 

N450 X46 

N460 X28Z -18.7 

N470 Z -19.7 

N480 X46Z -20.7 

N490 X48 
模 精 加 工 

N500 Z -30 

N510 X46 

N520 X34. 57Z -32. 19 

N530 GO2X302 -35. 01R3 

N540 GO1X32 

N550 GOOX100 

N560 Z100 、 a os 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N570 M05 

N580 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 剩余 各 挡 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0003 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOX677Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q290F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 

N90 MO5 

N100 MO0 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 TO101 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 GO0X67Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X65Z5 
N150 G42GO0X2774 
N160 GO1Z0F120 
N170 X30Z -1.5 
N180 Z -14 
N190 X42C0.5 外 轮廓 加 工 
N200 Z -32 
N210 失 = [ -32] 
N220 WHILE #1GE [ -62] 
N230 把 = 机 #* 提 /A[ -90] 
N240 GOIX [2*# 把 ] Z [#1] 
N250 所 = 要 -0.1 
N260 ENDW 
N270 GO1Z -95 外 轮廓 加 工 
N280 X65 
N290 G40G00X67 
N300 GOOX100 
N310 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N320 M05 
N330 M30 
程序 段 号 程 字 程序 说 明 
O0004 切 槽 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
eh 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0202 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -14 
N70 GO1X26F40 
N80 X32 
N90 Z-13 槽 加 工 
N100 X26 
N110 Z -14 
N120 X32 
N130 GOOX100 
N140 Z100 0 和 
二 Ts 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N160 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 车 螺纹 加 工程 序 

N10 % 0005 
N20 G90 . 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GO0X407Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1X27.4Z -11U0. 1V0. 1Q0. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 | 是 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 





2.2.6 案例 28 通 孔 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-31) 



















加 1%0.04[1 
回 |%0.0414 
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未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 
. 木 注 倒 角 C1。 名 称 比例 时 间 材料 数量 图 号 
































通 蕊 细 1:1 150min 45 1 28 


























图 2-31 案例 28 通 孔 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-32) 


二 、 评 分 表 ( 表 2-61) 


工件 编号 〈 姓 名 ) 











2-32 ”案例 28 通 孔 轴 成 品 














表 2-61 案例 28 通 孔 轴 加 工 评分 表 


总 得 分 































































































项 目 与 配 分 。 “| 序号 | ”技术 要 求 。 | 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 
1 d80 .0 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
钻 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 $60 9， | 二 i 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 15 +0.05 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 圆 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 20 -0 05 5 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 76. 2 +0.037 6 ee 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 倒 2 
工件 加 工 质量 7 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
(60 分 ) mm 扣 一 半 
8 $50 +0.0% g ba 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
9 $24 4104.03 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 d29 3 +0.033 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 
0. 01mm 扣 一 半 
11 $51. 5 +0.0 . 人 0 扣 一 半 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
12 30° 2 
13 R20 2 
14 倒 2 
15 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
0 16 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
0 17 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
18 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 19 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 20 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
网 21 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
比 他 
超 1min 扣 1 分 ， 
I 5 | 。 超出 Smin 停止 操作 
23 | 。 安全 操作 机 床 。 | 个 扣 | 。 政信 止 扣 作 或 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 24 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
25 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸: $85mm x 80mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-62) 
表 2-62 案例 28 通 孔 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
有 外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
内 孔 车 刀 12 1 
钻头 TD16 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
二 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
50 ~75mm 1 
量具 外 径 千 分 尺 
75 ~ 100mm 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
内 径 千 分 尺 25 ~50mm 1 
量具 内 径 量 表 18 ~35mm 1 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 2-63) 
表 2-63 ”案例 28 通 孔 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(w/min) | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 65mm 
1 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 $80 外 区 T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 模 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
4 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
5 车 内 孔 TO505 100 自动 O0003 
精 1200 精 0.5 
装 夹 80 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
6 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
7 车 各 挡 外 圆 T0101 120 自动 O0004 
精 2000 精 0.5 
粗 700 粗 1 
8 车 内 孔 TO505 100 自动 O0005 
精 1200 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-64) 
表 2-64 案例 28 通 孔 轴 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 车 $80 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 C90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N50 G00X907Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 M00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X907Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X85Z3 
N150 G42GO0X78Z2 
N160 GO1Z0F120 
N170 X80Z -1 
N180 Z-19 外 轮廓 加 工 
N190 X76Z -21 
N200 Z-61.2 
N210 X85 
N220 G40G00X90 
N230 GOOX100 
N240 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N250 M05 
N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 切 槽 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GO0X847Z5 刀具 快速 移动 到 起 点 
N60 Z-61.2 
N70 GO1X66F40 
N80 X84 
N90 Z-58.2 槽 加 工 
N100 X66 
N110 X84 
N120 Z-55.2 
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程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 X66 
N140 X84 
N150 25 
N160 X66 
N170 X84 
N180 Z -49.2 
N190 X66 
N200 X84 
N210 Z -46.2 
N220 X66 
N230 X84 
N240 Z -43.2 
N250 X66 
N260 X84 
N270 Z -40.2 
N280 X66 
N290 X84 
N300 Z-37.2 

槽 加 工 

N310 X66 
N320 X84 
N330 Z -34.2 
N340 X66 
N350 X84 
N360 Z-31.2 
N370 X66 
N380 X84 
N390 Z -28.2 
N400 X66 
N410 X84 
N420 Z -25.2 
N430 X66 
N440 X84 
N450 Z -23 
N460 X66 
N470 Z-61.2 
N480 X84 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N490 GOOX100 
N500 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N510 MO05 
N520 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GOOX1975 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1RIX -0.5Z0. 1P130Q200F120 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GOOX1975 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G00X53. 5Z2 
N140 GO1Z0F120 
N150 X51.5Z -1 
N160 Z-4 
内 轮廓 加 工 
N170 X46. 4C0. 5 
N180 X29. 3Z -36 
N190 Z -40 
N200 GO1X20 
N210 G00Z200 
N220 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 车 各 挡 外 圆 加 工程 序 
N10 和 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 G00X907Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X907Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G0O0X85Z3 
N150 G42G00X7872 
N160 GO1Z0F120 
N170 X80Z -1 
N180 Z -14 外 轮廓 加 工 
N190 X76Z - 16 
N200 Z-18 
N210 X85 
N220 G40GO0X90 
N230 GOOX100 
N240 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 车 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GOOX1925 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R1X -0.5Z0. 1P130Q200F120 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO0 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 TO505 
N120 GOOX1925 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N130 GOOX5272 

140 GO1Z0F120 
N150 X51Z -1 
N160 Z-10.5 

内 轮廓 加 工 

N170 X39. 7C0.5 
N180 G03X24Z -24R20 
N190 GO1Z -37 
N200 GO1X20 
N210 G00Z200 

220 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M30 


2.2.7 案例 29 锥 配 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-33 ~ 图 2-35) 
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$42 do2 





GB/T4459.5—A3/8 








134 士 0.02 














名 称 比例 时 间 材料 数量 

















210min 




















图 2-33 ”案例 29 锥 配 轴 图 样 1 
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技术 要 求 

1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 键 刀 。 

2. 未 注 公 差 按 IT14 加 工 。 

3. 木 注 倒 角 C1。 名 称 比例 有 时 间 材料 数量 到 号 

锥 配 轴 1:1 210min 45 1 29 
图 2-34 案例 29 锥 配 轴 图 样 2 
[oj 其 余 过 
Ga 


Ea 







p48-802 




































































1. 锐 久 倒 钝 ， 不 准 使 用 铁 川 。 
2. 木 注 公 差 按 [T14 加 十。 名 称 比例 叶 间 材料 数量 到 号 
3. 未 注 倒 角 C1。 

锥 各 轴 1:1 150min 45 1 29 
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图 2-35 案例 29 锥 配 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-36) 
2-36 ”案例 29 锥 配 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-65 ) 
表 2-65 案例 29 锥 配 轴 加 工 评分 表 
工作 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
Be Bs 超 差 0.01mm 扣 一 半 
全 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 29.5 080 2.5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 pAa8 8 六 超 差 0.01mm 扣 一 半 
Oe | 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
435 6 元 超 差 0.01mm 扣 一 半 
a 有 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 $32 03 2.5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 M30 x2 -6g 3 We 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 外 恬 超 差 扣 一 半 
(60 分 ) | 7 4*80% 2.5 en 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 p24 0 om 2.5 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 do27 。 gs 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 4x3 1 
30 超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 51 +0.01 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 7 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
13 11628 品 六 ep 
“0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
14 中 32 -0.02 2. 3 1 、 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
1 超 差 0.01mm 扣 一 半 
15 $36 -oo 2.5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
16 $42 0 pe a 、 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
17 $34 0 2.5 bie 、 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 区 
记 p48 1 D2 超 差 0.01mm 扣 一 半 
sh l 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工作 加 工 质量 “ 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
fi 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
20 68 0 2 ee 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
21 到 1 
22 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
23 d26H7 2.5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
内 孔 pn 超 差 0.01mm 扣 一 半 
24 52 0 2 Wy 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
25 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
角 差 0. 01mm 扣 一 半 
配合 | 26 134 + 上 0. 02 4 be 和 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
27 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 上 工艺 
和 28 | ”切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
29 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 30 机 床 操 作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 31 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
32 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 33 按时 完成 5 l 
六 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
34 安全 操作 机 床 倒 扣 的 5 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 35 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
36 机 床 整理 倒 扣 扣 5~10 分 
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三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 . $50mm x 120mm、$50mm x73mm。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 2-66) 


表 2-66 案例 29 锥 配 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 

























































































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93。 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
内 和 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P16 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
ES 1 套 
证 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 1 
外 径 千分尺 
25 ~ 50mm 1 
量具 内 径 量 表 18 ~35mm 1 
带 表 游 标 卡尺 0 ~ 150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
其 他 7 
护 目 镜 























四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-67) 
表 2-67 案例 29 锥 配 轴 加 工 工 艺 卡 


a 有 和 Ee 进 给 速度 i 和 i 
序号 加 工 内 容 刀具 转速 / (r/min) . 背 吃 思量 /mm 操作 方法 程序 号 
/(mm/min) 

















装 夹 工件 1 伸 出 75mm 

















1 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
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( 续 ) 
进 给 速度 要 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(w/min) 本 背 吃 刀 量 /mm ”| 操作 方法 | 程序 号 
/(mm/min) 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 风 48 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 模 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0002 
4 车 螺纹 T0303 800 自动 00003 
装 夹 832 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 左 端 外 圆 T0101 120 自动 O0004 
精 2000 精 0.5 
了 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0005 
装 夹 工 件 2 伸 出 50mm 
8 车 左 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
9 车 外 圆 槽 中 间 处 | T0101 120 自动 00006 
精 2000 精 0.5 
10 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00007 
装 夹 $842 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
11 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
12 车 外 圆 到 槽 中 间 | T0101 120 自动 O0008 
精 2000 精 0.5 
13 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
14 车 内 孔 T0505 100 自动 O0009 
精 1200 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-68 ) 
表 2-68 ”案例 29 锥 配 轴 参考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 外 圆 加 工程 序 
N10 9 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q260F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 COOX100 
N80 Z100 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 MO00 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X35Z4 
N150 G42G00X2772 
N160 GO1Z0F120 
N170 X30Z -1.5 
N180 Z -21 
N190 X32C0.5 
N200 Z -33 外 轮廓 加 工 
N210 X35C0.5 
N220 Z -45.14R10 
N230 X48Z -63 
N240 Z-70 
N250 X50 
N260 G40GO0X52 
N270 GOOX100 
N280 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N290 M05 
N300 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00002 槽 加 工程 序 
N10 和 0002 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GO0X32Z -20 
N60 GO1X27. 5F40 
N70 X32 
N80 Z-21 
N90 X27 加 工 内 容 
N100 Z -20 
N110 X30 
N120 Z -18.5 
N130 X27Z -20 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N140 X40 
N150 ZE=32 
N160 X27. 5 
N170 X40 
加 工 内 容 
N180 Z=33 
N190 X27 
N200 Z 32 
N210 X40 
N220 GOOX100 
N230 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 MO5 
N250 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1 X27. 4Z - 18 U0. 1V0. 2Q0. 3F2 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 ee 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 外 圆 加 工程 序 
N10 9% 0004 
N20 G90 i 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 四 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X30Z4 
N150 G42G00X2472 
N160 GO1Z0F120 
N170 X26Z -1 
N180 Z-30 外 轮廓 加 工 
N190 X26. 35 
N200 X29.5Z -51 
N210 X50 
N220 G40GO0X52 
N230 GOOX100 
N240 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 M05 
N260 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 切 模 加工 程序 
N10 和 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GO0X30Z -29 
N60 GO1X24. 5F40 
N70 X30 
N80 Z-30 加 工 内 容 
N90 X24 
N100 Z -29 
N110 X30 
N120 GOOX100 
N130 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N140 M05 
N150 M30 
程序 段 号 程 友 程序 说 明 
00006 车 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0006 设置 加 工 前 准备 参数 





















































































































































182 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N20 G90 
N30 M03S1000 设置 加 工 前 准备 参数 
N40 T0101 
N50 GO00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M05 
N100 MO00 
N110 M03S2000 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X4074 
N150 G42G00X3072 
N160 GO1Z0F120 
N170 X32Z -1 
N180 Z-8 
N190 X36C0.5 外 轮廓 加 工 
N200 Z-11 
N210 X42C0.5 
N220 Z -46 
N230 X50 
N240 G40GO0X52 
N250 GOOX100 
N260 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 切 槽 加 工程 序 

N10 和 0007 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX502Z -34 
N60 GO1X34. 5F40 加 工 内 容 
N70 X45 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N80 Z -37 
N90 X34.5 
N100 X45 
N110 Z -40 
N120 X34.5 
N130 X45 
N140 Z -43 加 工 内 容 
N150 X34.5 
N160 X45 
N170 Z -46 
N180 X34 
N190 Z -34 
N200 X45 
N210 GOOX100 
N220 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 MO5 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00008 车 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0008 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 TO101 
N50 GO0X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q220F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO0 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 G00X527Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X4974 
N150 G42G00X4672 外 轮廓 加 工 
N160 GO1Z0F120 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N170 X48Z -1 
N180 Z-2 
N190 G03X42Z -11R18RC =5 

外 轮廓 加 工 
N200 GO01Z -25 
N210 X50 
N220 G40GO0X52 
N230 GOOX100 
N240 Z100 

退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N250 MO5 
N260 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00009 车 内 孔 加 工程 序 

N10 % 0009 
N20 G90 

设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 GO0X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5X -0.5Z0. 03P130Q190F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO00 
N100 M03S1200 

设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N130 G40GO0X2474 
N140 G41GO0X29. 85Z2 
N150 GO1Z0F100 
N160 X26Z - 22 内 轮廓 加 工 
N170 Z -52 
N180 X21 
N190 G40G00X20 
N200 G00Z200 
N210 MO05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

M30 











N220 
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2.2.8 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-37) 





76 












Morse No.3 








GB/T 4459.5—B3.8 

















145 士 0.02 








1. 锁 角 倒 鲈 ， 不 准 使 用 甸 刀 。 

























































2. 未 注 公差 按 IT14 加 工 。 
名 称 比例 | 时 间 | 材料 | 数量 | 图 号 
览 氏 角度 币 1 150min 45 1 30 























图 2-37 ”案例 30 莫 氏 锥 度 轴 图 样 





2. 零件 成 品 (图 2.38) 





图 2-38 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 2-69 ) 
表 2-69 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 加 工 评分 表 














工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 $32_00 5 A 
工件 加 工 质量 二 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) ， 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 32 -0.02 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 中 52 0 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
人 超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 58 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 38 2 02 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 50 人 02 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 加 超 差 0.01mm 扣 一 半 
外 区 7 S70 5 
(60 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 145 +0. 02 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
9 M30 x2 -6g 7 通 规 通 止 规 止 
10 椭圆 2 
11 Morse No. 3 号 
12 3 x3 1 
13 倒 2 
14 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
15 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
A 序 与 工艺 
和 16 | “切削 用 量 选 择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
17 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 18 机 床 操 作 规范 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 19 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
20 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1min 扣 1 分 
(10 分 ) 21 时 完成 . , 
en 超出 5min 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
22 安全 操作 机 床 倒 扣 b 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 23 工具 、 量 具 摆 放 ”| 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
24 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 





三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 











工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸: $55mm x 1S0mm。 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-70) 
表 2-70 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
刀具 外 圆 车 模 车 刀 刀 宽 3mm 1 
外 圆 螺纹 车 刀 60° 1 
中 心 钻 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
张 刀 1 套 
铜 片 若干 
吉 衣 日 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
0 ~25mm 1 
外 径 千分尺 
25 ~S$0mm 1 
量 目 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 1 
螺纹 环 规 M30 x2 1 套 
草稿 纸 适量 
计算 器 
其 他 
工作 服 
护 目镜 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-71 ) 
表 2-71 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 | ”加工 内 容 | 刀具 | 转速 /(ymin) 放 本 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 80mm 
1 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 椭圆 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 O0002 
4 车 螺纹 T0303 800 自动 00003 
装 夹 $32 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
5 车 右 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
6 车 剩余 外 圆 TO101 120 自动 O0004 
精 2000 精 0.5 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 2-72) 
表 2-72 案例 30 莫 氏 锥 度 轴 加 工 参 考 程 序 




















































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 外 圆 加 工程 序 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOX5725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 520. 03P140Q290F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 GOOX100 

N80 Z100 _ 网 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 M05 

N100 M00 

N110 M03S2000 - 二 有 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 TO101 

N130 G00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N140 G40GO0X3574 

N150 G42G00X27Z2 

N160 GO12Z0F120 

N170 X30Z -1.5 

N180 Z -28 

N190 X32C0.5 

N200 Z -38 

N210 #= [-38] 
外 轮廓 加 工 

N220 WHILE #1 GE [ -88] 

N230 #2=SQRT[[1-[ 提 +63] *[ 提 +63]/1444] *676] 

N240 GOIX [2* 把 ] Z [可 ] 

N250 #1 = 可 -0.02 

N260 ENDW 

N270 GO1Z - 90 

N280 X55 

N290 G40G00X57 

N300 GOOX100 

N310 Z100 - 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N320 M05 

N330 M30 
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( 续 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 退 刀 槽 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 要 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX35Z -28 
N60 GO1X24F40 加 工 内 容 
N70 X35 
N80 GOOX100 
N90 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N100 M05 
N110 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 车 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX3525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A60K1. 1 X27. 4Z -26U0. 1V0. 200. 3F2 外 螺纹 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 于 本 大 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X577Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 03P140Q210F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 本 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N90 M05 
N100 M00 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N110 M03S2000 、 va 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GOOX5725 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40GO0X4074 
N150 G42GO0X21. 34Z2 
N160 GO12Z0F120 
N170 X23. 85Z - 50 
外 轮廓 加 工 
N180 X32C0.5 
N190 Z -57 
N200 X55 
N210 G40G0O0X57 
N220 COOX100 
N230 Z100 、 a 0 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M05 
N250 M30 











2.2.9 案例 31 梯形 螺纹 轴 加 工 


AN 


1. 图 样 (图 2-39) 


















Morsc No.3 




















J AA pa 
MCA 一 2 
0.02 








140 士 0.02 





30" 士 10' 








1. 锐角 倒 钝 ， 不 准 使 用 键 刀 。 
2. 木 注 公 差 按 IT14 加 十 。 
































TS 名 称 比例 | 时 间 | 材料 | 数量 | 图 号 
梯形 螺纹 轴 1:1 1S0min 45 1 31 
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图 2-39 案例 31 梯形 螺纹 轴 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-40) 





图 2-40 案例 31 梯形 螺纹 轴 成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 2-73 ) 
表 2-73 案例 31 梯形 螺纹 轴 加 工 评分 表 





























































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 p24 0 om 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 p48 _0.02 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 $40 -0.o> 4 。 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 15_00 4 . 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
外 医 5 d20 0 了 超 差 0.01mm 扣 一 半 
ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 140 +0. 02 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
7 C4 2 
工件 加 工 质量 8 T36 x6 -8e 6 
(60 分 ) 9 RS _0.0» 1 
10 Morse No.3 3 
11 倒 2 
12 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
13 $24 0 0 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
14 $20 0 0 4 a 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
馈 差 0. 01 一 半 
内 孔 | 15 15+00 4 ee mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
16 35 4 02 4 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
17 倒 1 
18 表面 粗糙 度 2 升 高 一 级 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
ee 19 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
本 20 | ” 切 前 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
21 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 22 机 床 操作 规范 了 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 23 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
ee 24 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
、 超 1min 扣 1 分 ， 
Bi uy 5 | 超出 Simin 停止 操作 
| 5 | 安全 所 从 机 了 床 | 倒 扣 pe 
( 倒 扣 分 ) 27 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
28 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $50mm x 130mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-74) 
表 2-74 案例 31 梯形 螺纹 轴 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 外 圆 梯形 螺纹 车 刀 P=6 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P16 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
雏 刀 1 套 
本 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
0 ~2Smm 1 
外 径 千 分 尺 
25 ~S$0mm 1 
量具 内 径 量 表 18 ~35mm 1 
带 表 游标 卡尺 0~150mm 1 
公法 线 千分尺 25 ~ 50mm 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 
其 他 
工作 服 
护 目 镜 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-75) 
表 2-75 案例 31 梯形 螺纹 轴 加 工 工艺 卡 
进 给 速度 
序号 加 工 内 容 刀具 | 转速 /(xymin) ee ) | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 90mm 
1 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 风 48 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
装 夹 $840 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
3 车 左 端面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
4 车 剩余 外 圆 TO101 120 自动 00002 
精 2000 精 0.5 
5 车 槽 T0202 600 40 3 自动 O0003 
6 车 梯形 螺纹 T0303 800 自动 00004 
7 钻 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
8 车 内 孔 TO505 100 自动 O0005 
精 1200 精 0.5 
五 、 参 考 程 序 ( 表 2-76) 
表 2-76 案例 31 梯形 螺纹 轴 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 右 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N50 GOOX5525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 520. 1P140Q230F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 a a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MOO 
N110 M03S2000 ee 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 TO101 
N130 GOOX5525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X52723 
N150 G42G00X21. 34Z2 
N160 G1Z0F120 
N170 X23. 85Z - 50 
N180 X40C1 
外 轮廓 加 工 
N190 Z -65 
N200 X46 
N210 X50Z - 67 
N220 X52 
N230 G40G00X55 
N240 GOOX100 
N250 Z100 _ 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N260 MO5 
N270 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 左 端 外 圆 加 工程 序 
N10 % 0002 
N20 G90 _ 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO00X557Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 0 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO0 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X55Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N140 G40G00X52Z3 
N150 G42G00X2872 
N160 GO1Z0F120 
N170 X36Z -4 
N180 Z -46 
N190 X26Z -51 外 轮廓 加 工 
N200 Z -65 
N210 X48R5 
N220 Z -77 
N230 X52 
N240 G40G00X55 
N250 GOOX100 
N260 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N270 M05 
N280 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 槽 加 工程 序 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX407Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z -65 
N70 GO1X24F40 
N80 X40 
N90 Z -62 
N100 X24 
N110 X40 槽 加 工 
N120 Z -59 
N130 X24 
N140 X40 
N150 Z -56 
N160 X24 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N170 X40 
N180 Z -53 
N190 X24 槽 加 工 
N200 Z -65 
N210 X40 
N220 GOOX100 
N230 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M05 
N250 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 螺纹 加 工程 序 
N10 % 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0303 
N50 GOOX4525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G76C1A30K3. 5SX29Z - 55U0. 05V0. 05Q0. 2F6 螺纹 循环 
N70 GOOX100 
N80 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N90 M05 
N100 M30 
程序 段 号 程 友 程序 说 明 
00005 内 孔 加 工程 序 
N10 % 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S700 
N40 T0505 
N50 G00X157Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R1X -0.5Z0. 1P130Q190F120 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G0Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO0 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 TO505 
N120 GOOX1525 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 GOOX26. 309Z2 
140 GO1Z0F120 
N150 X24Z -2 
N160 Z -15 内 轮廓 加 工 
N170 X202 
N180 Z -35 
N190 GO1X16 
N200 G00Z200 
N210 M05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
220 M30 
2.2.10 案例 32 带 轮 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 2-41) 





技术 要 求 




















注 公 差 按 IT14 加 十。 


倒 钝 ， 不 准 使 


























3. 未 注 便 











C1。 























时 间 
































图 2-41 


150min 





案例 32 带 轮 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 2-42) 


二 、 评 分 表 ( 表 2-77) 








图 2-42 


案例 32 带 轮 成 品 


表 2-77 案例 32 带 轮 加 工 评分 表 































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 96 -0 om 6 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 86 -0 om 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
d76 3 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
" 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 5_00 5 L 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
外 攻 5 30° + 上 2/ 5 
oa 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 25 -0.02 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 工 质量 本 
馈 差 0. 01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 7 ES 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 R3 -0o 1 
9 锥 度 1 : 16 2 
10 倒 2 
11 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 $22 +0.° 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
13 9 -oo 5 和 
内 孔 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
14 锥 度 1 : 15 2 
15 到 1 
16 表面 粗糙 度 3 升 高 一 级 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
a 17 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
本 18 | “切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
19 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 20 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 21 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
ee 22 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
le 超 lmin 扣 1 分 ， 
a uy ” |。 超出 Simin 停止 操作 
| 2 | 实 人 所 作 机 了 | 倒 扣 pe 
( 倒 扣 分 ) 25 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 酌情 
26 机 床 整 理 倒 扣 扣 5~10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 ， 毛坯 尺寸 : $100mm x40mm。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 2-78) 
表 2-78 ”案例 32 带 轮 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
外 圆 粗 、 精 车 车 刀 93° 1 
端面 车 刀 45° 1 
外 圆 车 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
刀具 端面 切 槽 车 刀 刀 宽 3mm 1 
内 孔 车 刀 P12 1 
钻头 P18 1 
中 心 外 A3 1 
回转 顶尖 60° 1 
固定 顶尖 60° 1 
粥 刀 1 套 
ee 铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
0 ~2Smm 
25 ~S$0mm 
外 径 千分尺 
50 ~75mm 
量 目 
75 ~ 100mm 
内 径 量 表 18 ~35mm 
带 表 游标 卡尺 0 ~150mm 
草稿 纸 适量 
计算 器 9 
其 他 
工作 服 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 2-79) 
表 2-79 案例 32 带 轮 工 艺 卡 
进 给 速度 
序号 | ”加工 内 容 | 刀具 | 转速/(ymin) sy | 背 吃 刀 最/mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 伸 出 35mm 
1 车 右 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
2 车 外 圆 到 96 处 | T0101 120 自动 O0001 
精 2000 精 0.5 
3 切 槽 ( 刀 宽 3mm) | T0202 600 40 自动 00002 
4 el T0202 600 40 自动 O0003 
( 刀 宽 3mm) 
5 外 和 孔 500 30 手动 
粗 700 粗 1 
6 车 内 孔 TO505 100 自动 O0004 
精 1200 精 0.5 
装 夹 896 外 圆 ， 平 端面 控制 总 长 
9 车 左 端 面 T0404 1000 80 0.5 手动 
粗 1000 粗 2 
8 车 剩余 外 圆 TO101 120 自动 O0005 
精 2000 精 0.5 
切 端 面 槽 
9 T0202 | 600 40 自动 O0003 
( 刀 宽 3mm) 
粗 700 粗 1 
10 车 内 孔 T0505 100 自动 00006 
精 1200 精 0.5 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 2-80) 


表 2-80 案例 32 带 轮 参 考 程 序 





























































































































程序 段 号 程 序 
00001 车 外 加 到 $96 处 

N10 % 0001 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 

N30 M03S1000 

N40 TO101 

N50 GOOX10225 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 

N70 COOX130 

N80 Z100 0 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N90 MO5 

N100 MO0 

N110 M03S2000 a 
设置 精 加 工 前 准备 参数 

N120 T0101 

N130 COOX10225 

N140 G40G0O0X100Z4 

N150 G42G00X30Z2 

N160 GO1Z0F120 

N170 X30. 313Z -5 外 轮廓 加 工 

N180 X96C0.5 

N190 Z -26 

N230 X100 

N240 N2G40G00X102 

N250 X130 

N260 Z100 本 、 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 

N270 MO5 

N280 M30 

程序 段 程 序 
00002 切 槽 

N10 %0002 

N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参 关 

N30 M03S600 

N40 T0202 

N50 GOOX10025 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 






































































































































202 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 Z -0.41 
N70 GO1X86F40 
N80 X97 
N90 Z-4.75 
N100 X96 
N110 X86Z -060. 32 
N120 X97 
N130 Z -7.75 
N140 X96 
N150 X86Z —6.41 
N160 X97 
N170 Z-14.16 
N180 X86 
N190 X97 
N200 Z-12.5 
N210 X96 
切 模 
N220 X862Z -13. 84 
N230 X97 
N240 Z-15.5 
N250 X96 
N260 X86Z -14. 16 
N270 X97 
N280 Z -21.91 
N290 X86 
N300 X97 
N310 Z -20. 25 
N320 X96 
N330 X86Z -21. 59 
N340 X97 
N350 ZZ.=23,23 
N360 X96 
N370 X86Z -21. 91 
N380 GOOX100 
N390 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N400 M05 
N410 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 切 端 面 模 
N10 % 0003 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S600 
N40 T0202 
N50 GOOX7673 
N60 GO1Z0F40 
No Gd 切 端面 权 (此 程序 为 端面 槽 精 加 工程 序 ， 在 
粗 加 工时 需 在 刀具 Z 轴 磨 损 里 偏 出 一 定量 来 ， 
3 G00 然后 慢 慢 以 0. 5mm 的 量 往 里 面 偏 ) 
N90 X31. 094R3 
N100 X30. 31Z0 
N110 G00Z200 
N120 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N130 M30 
程序 段 号 程 友 程序 说 明 
O0004 车 内 孔 
N10 和 0004 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0505 
N50 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P130Q190X - 0.5Z0. 5F100 内 轮廓 粗 车 循环 
N70 G00Z200 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 T0505 
N120 GO0X207Z5 
N130 G40GO0X2174 
N140 G41GO00X2672 
内 轮廓 加 工 
N150 GO1Z0F100 
N160 X25. 133Z - 13 
N180 X20 
N190 G40GOOX19 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N200 G00Z200 
N210 MO05 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N220 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 车 剩余 外 圆 加 工程 序 
N10 和 0005 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S1000 
N40 T0101 
N50 GO0X1027Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U2R5X0. 5Z0. 1P140Q240F120 外 轮廓 粗 车 循环 
N70 GOOX130 
N80 Z100 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 MO5 
N100 MO00 
N110 M03S2000 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N120 T0101 
N130 GO0X102Z5 
N140 G40GO0X10074 
N150 G42G00X3072 
N160 GO1Z0F120 外 轮廓 加 工 
N170 X30. 313Z -5 
N200 X100 
N210 N2G40GOOX102 
N220 X130 
N230 Z100 
退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N240 M05 
N250 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 车 内 孔 
N10 9% 0006 
N20 G90 
设置 加 工 前 准备 参数 
N30 M03S800 
N40 T0505 
N50 G00X207Z5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 G71U1R0. 5P130Q200X -0.5Z0. 5F100 内 轮廓 粗 车 循环 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G00Z200 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N90 M00 
N100 M03S1200 
设置 精 加 工 前 准备 参数 
N110 TO505 
N120 GOOX2025 
N130 G40GO0X2174 
N140 G41G00X2672 
N150 GO1Z0F100 
N160 X25. 133Z - 13 内 轮廓 加 工 
N170 X22C0.5 
N180 Z -25 
N190 X20 
N200 G40GOOX19 
N210 G00Z200 
N220 MO5 退 刀 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 并 返回 
N230 M30 
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3.1 基本 轮廓 曲线 加 工 一 一 案例 33 字母 E 加 工 


1. 图 样 (图 3-1) 



















































































了 
1 15 -3 
2 -22 -3 
有 =22 -22 
4 25 -22 
5 25 -28 
6 -25 -28 
7 -28 -2 
E 形 册 线 刻 线 深度 0.1。 
市 
校 杭 2 11 





























图 3-1 案例 33 字母 E 图 样 








2. 零件 成 品 (图 3-2) 














妈 3-2 ”案例 33 字母 EE 成 品 
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表 3-1 案例 33 字母 E 加 工 评分 表 






































































































































工作 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 | 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 
工件 加。 | 1 | 完成 王 形 昌 线 的 肝 记 | 50 we 
工 质量 形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 2 其 他 10 : 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 | 程序 正确 、 合 理 等 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 4 | ”切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
5 | 加 工 工 艺 制订 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 6 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 刀具 、 芽 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
8 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
超 1 分 钟 扣 1 分 ， 
(10 分 ) 9 安 时 完成 3 超出 5 分 钟 停止 操作 
安全 文明 生产 。 | ，” | 。 守信 次 作 机 床 。 | 借 和 ii 
ia 11 | ”工具 、 最 具 搜 放 ”| 合 折 不 符合 规范 
12 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 




















三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺 寸 : 81mm x 81mm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-2) 





表 3-2 案例 33 字母 E 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 



























































分 类 名 称 规 格 数 量 备 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 横 猎 刀 D8 1 
Eee 键 模 铣 刀 PD6 1 
个 D6 1 
钻头 G5 1 
丝锥 M6 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
由 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-3) 
表 3-3 案例 33 字母 E 加 工 工艺 卡 
序号 | 加 工 内 容 | ”刀具 转速 这 生 速度 各 揪 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平 面 中 100 1800 200 0.2 手动 
2 E 形 曲线 雕刻 | A3 中 心 外 1500 300 0.1 动 O0001 
五 、 参 考 程序 ( 表 3-4) 
表 3-4 案例 33 字母 E 加 工 参考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 E 形 曲线 膨 交 
N10 %0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 人 
N30 G00Z100 
N40 X-28Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G01Z0F300 
N70 Y25 
N80 G02X -25Y28R3 
N90 GO1 X25 
N100 GO02X25Y22R3 So 
N110 GO1X -22 
N120 Y3 
N130 X15 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N140 CO2X15Y -3R3 

N150 CO1X -22 

N160 Y_22 

N170 X25 加 

N180 CO2X25Y -28R3 F 形 曲 线 雕 刻 

N190 COI1X -25 

N200 CO2X -28Y -25R3 

N210 GO1Y0 

N220 CO0Z100M09 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结束 

N240 M30 





3.2 基本 外 形 轮廓 加 工 一 案例 34 六 边 形 加 工 


1. 图 样 (图 3-3) 








未 注 的 尺寸 公 券 ， 允 许 误 闫 为 士 0.07。 


























图 3-3 案例 34 六 边 形 图 样 






































































































































工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸 : 81mm x8lmm x30mm ( 光 坯 ) 。 
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2. 零件 成 品 (图 3-4) 
到 3-4 案例 34 六 边 形成 品 
二 、 评 分 表 ( 表 3-5) 
表 3-5 案例 34 六 边 形 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 生 得 分 
65 6 3 超 差 0.01mm 扣 一 半 
ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 2 到 $55 正六 边 形 | 20 
形状 内 接 圆 由 全 一 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(65 分 ) 
其 他 请 eb, 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
只 这 后 工艺 
人 5 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
6 加 工 工 艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 7 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 8 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
9 工件 无 缺陷 3 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 10 按时 完成 5 
Ba 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 对 
11 安全 操作 机 床 倒 扣 ia 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 12 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
13 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-6) 
表 3-6 案例 34 六 边 形 加工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
刀具 键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 5 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 3-7) 
表 3-7 案例 34 六 边 形 加 工 工艺 卡 
序号 | 加 工 内 容 | ”刀具 人 进 给 速度 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平 面 P100 1800 200 0.2 手动 
2 ”lw65_00; 圆 加 了 J 16 二 2 动 O0001 
1600 300 10 
内 接 圆 $55 600 200 4.8 
3 . _ P16 3 动 00002 
正六 边 形 加 工 1600 300 5 
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五 、 参 考 程序 ( 表 3-8) 


表 3-8 案例 34 六 边 形 加 工 参 考 程序 






































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 中 65 .0 0; 圆 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X -42.5Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G01Z -9. 8F300 
N70 G41Y -10D01F200 
N80 G3X -32.5Y0R10 
由 65 .0 圆 加 工 
N90 G2132. 5 
N100 G3X -42.5Y10R10 
N110 G01G40Y0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 内 接 圆 $55 正六 边 形 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X37. 5Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -4. 8F300 
N70 G41Y10D01F200 
N80 G3X27. 5YOR10 
N90 GO1 X13. 75Y -23. 816F200 
N100 X -13.75 
N110 X-27.5Y0 内 接 圆 $55 正六 边 形 加 工 
N120 X -13.75Y23. 816 
N130 X13.75 
N140 X27. 5Y0 
N150 G3X37. 5Y ~ 10R10 
N160 G1G40Y0 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
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3.3 ”基本 内 腔 轮 廓 加工 一 案例 35 十 字 槽 加工 


1. 图 样 (图 3-5) 
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图 3-5 案例 35 十 字模 图 样 











2. 零件 成 品 (图 3-6) 























妈 3-6 ”案例 35 十 字 酸 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-9) 
表 3-9 案例 35 十 字 槽 加 工 评分 表 






















































































































































































工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 16+0.49 20 Weis 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工作 2 d45 1 | 
-全 加 总 体 Eo 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 ee 
形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 3 |(20+0.03) x(20+0.03)| 10 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
于 其 他 i en [0 一半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
人 6 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
7 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 8 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 9 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
i 10 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
上 时 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 11 按时 完 所 5 
Be 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操 
12 | 。 安全 操作 机 床 | 倒 扣 | 下 
安全 文明 生产 或 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 13 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
14 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸 : 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 )。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 3-10) 
表 3-10 ”案例 35 十 字 权 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 中 12 1 
立 铣 刀 中 10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
类 名 称 规 格 数 量 备 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 谈 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm . 内 疯 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-11) 
表 3-11 案例 3 十 字 柳 加 工 工艺 卡 
2 转速 进 给 速度 
序 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平 面 P100 1800 200 0.2 手动 
45 +0.10 600 200 4.8 
2 i. 术 P16 3 动 00001 
圆 加 了 1600 300 5 
16+0.10 1300 200 4.8 
3 网 TD6 9 动 00002 
长 方 槽 加 工 1500 300 5 
(20 +0.03) x 600 200 9.8 
4 (20 +0.03) 中 10 3 动 00003 
方 槽 加 工 1600 300 10 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 3-12) 


表 3-12 案例 35 十 字模 加 工 参考 程序 











































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 $45 +048 加 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z -4. 8F30 
N70 G41X10Y12. 5DO1F200 
N80 G3X0Y22. 5R10 
由 65 .0 0 圆 加 工 
N90 G3J -22.5 
N100 G3X -10Y12. 5R10 
N110 GO1G40X0Y0 
N120 G00Z100MO09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 16310 吕 长 方 槽 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z -4. 8F30 
N70 G41Y -8D01F200 
N80 G3X8YOR8 
N90 GO1 Y35R4 16 +0 岂 长 方 槽 加 工 
N100 X-8R4 
N110 Y8 
N120 X -35R4 
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( 续 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 Y—-8R4 
N140 X-8 
N150 Y -35R4 
N160 X8R4 
N170 Y-8 
16 +8 册 长 方 模 加 工 
N180 X35R4 
N190 Y8R4 
N200 X0 
N210 G3X -8YOR8 
N220 G1G40X0Y0 
N230 GOZ150M9 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N240 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 (20 +0.03) x(20 +0.03) 方 槽 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -9. 8F30 
N70 G41X8Y2D01F200 
N80 G3XOY10R8 
N90 Gl1X -10R6 
N100 Y -10R6 
(20 +0.03) x (20 + 上 0.03) 方 槽 加 工 
N110 X10R6 
N120 Y10R6 
N130 X0 
N140 G3X -8Y2R8 
N150 G1G40X0Y0 
N160 GOZ150M9 
N170 M5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N180 M30 
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3.4 孔 系 零件 加 工 一 一 案例 36 环形 孔 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 3-7) 






































3-7 ”案例 36 环形 孔 图 样 











2. 零件 成 品 〈 图 3-8) 











要 3-8 案例 36 环形 孔 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-13 ) 
表 3-13 ”案例 36 环形 孔 加 工 评分 表 















































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 70 -0 035 X70 三 035 10 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
多 55 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 中 22 +0.0%5 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
作 总 体 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工 质量 4 2 x M8 10 ee 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(65 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 2 x $8H7 8 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 12 x $6 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
, 超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 其 他 10 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
各 序 与 工艺 
3 9 | 切 前 用 量 选 择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
10 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 11 机 床 操作 规范 ” 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 12 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
13 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 14 按时 完成 5 ” 
超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
15 安全 操作 机 床 倒 扣 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
大 
( 倒 扣 分 ) 16 工具 、 量 具 摆 放 “| 倒 扣 不 符合 规范 
17 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 


三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 


工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 





毛坯 尺寸: 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 ) 。 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 表 ( 表 3-14) 
表 3-14 ”案例 36 环形 孔 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
立 铣 刀 TD16 1 
立 铣 刀 12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 TD6 1 
钻头 TD5 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
夹 紧 工具 1 夺 , 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 闹 
50 ~75mm 1 外 涡 
千分尺 0 ~25mm 1 内 疯 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0.01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 3-15 ) 

































































五 、 参 考 程序 ( 表 3-16) 
表 3-16 案例 36 环形 孔 加 工 参 考 程序 





表 3-1$ ”案例 36 环形 孔 加 工 工 艺 卡 
加 转速 进 给 速度 加 有 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 中 100 1800 200 0.2 手动 
TO 0 e700 a 600 200 4.8 
2 0. 035 0.035 @16 自动 O0001 
加 工 1600 300 5 
1300 200 2.8 
3 55 圆 加 工 P16 自动 O0002 
1500 300 3 
; 1300 200 35 
4 $22 10 号 圆 加 工 P16 自动 00003 
1500 300 35 
5 钻 中 心 孔 A3 中 心 钻 600 200 5 自动 O0004 
6 由 6 孔 加 工 D6 1300 50 35 自动 O0005 
7 螺纹 底 孔 加 工 中 6.8 1300 50 35 自动 O0006 
8 贸 孔 底 孔 加 工 97.8 1300 50 35 自动 00007 
9 攻 螺 纹 M8 200 1. 25 35 自动 O0008 
10 贸 孔 D8H7 100 20 35 自动 O0009 










































































程序 段 号 程 字 程序 说 明 
O0001 70 9 035 x70 _9 03; 加 工程 序 
N10 和 0001 、 a 
N20 G90G54G40G69M03S1500 0. 
N30 G00Z100 
N40 XOY -45 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -4. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -35R10 
N90 Gl1X -35R10 
N100 Y35R10 
70.0w6x70.0u5 加 工 
N110 X35R10 
N120 Y -35R10 
N130 X0 
N140 G3X-10Y -45R10 
N150 G1G40X0 
N160 G00Z100MO09 
N170 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N180 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 55 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -2. 8F30 
N70 G41X20Y7. 5DO1F200 
N80 G3X0Y27. SR20 
55 圆 加 工 
N90 J -27.5 
N100 X -20Y7. 5R20 
N110 G1G40X0OY0 
N120 GOZ150M9 _ . 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N130 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0003 g22*0 忠 圆 加 工程 序 
N10 % 0001 en 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G01Z -35F30 
N70 G41X10Y1 DO1F200 
N80 C3XOY11R10 
d22 井 035 圆 加 下 
N90 J-11 
N100 X -10Y1R10 
N110 G1G40X0OY0 
N120 GO0Z150M9 E 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N130 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 钻 中 心 孔 程序 
N10 % 0001 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 G98G81X25Y25Z -35R5F50 
N70 X25 
N80 Y-25 
N90 X25 
N100 X19. 25Y0 
N110 X16. 671Y9. 625 
N120 X9. 625Y16. 671 
N130 XOY19. 25 
钻 中 心 孔 
N140 X—9.625Y16.671 
N150 X -16.671Y9. 625 
N160 X -19.25Y0 
N170 X -16.671Y -9. 625 
N180 X -9.625Y -16.671 
N190 XOY - 19. 25 
N200 X9. 625Y - 16. 671 
N210 X16. 671Y - 9. 625 
N220 GOZ150M9 ps 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N230 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 螺纹 底 孔 加 工程 序 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X -25Y25Z -35R5F50 
螺纹 底 孔 加 工 
N70 X25Y - 25 
N80 GOZ150M9 ee i 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 螺纹 底 孔 加 工 
N10 % 0001 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 G98G81X25Y25Z -35R5F50 
螺纹 底 孔 加 工 
N70 X25Y.—25 
N80 GOZ150M9 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 贸 孔 底 孔 加 工程 序 
N10 % 0001 . 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S200 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G85X25Y25Z -35R5F500 
贸 孔 底 孔 加 工 
N70 X25 Y25 
N80 GOZ150M9 有 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 香 序 说 明 
O0008 攻 螺 纹 程 序 
N10 % 0001 ek 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S200 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G84X -25Y25Z -35R5F1. 25 
N70 X25Y -25 
N80 COZ150M9 a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0009 匀 孔 程序 
N10 9% 0001 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 C90G54G40G69M03S100 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G85X25Y25Z -35R5F20 
贸 孔 
N70 X -25Y -25 
N80 COZ150 M9 Ne ee 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
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3.5 坐标 变换 加 工 一 案例 37 凸凹 件 加 工 


1. 图 样 (图 3-9) 





技术 要 求 
未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误 差 为 土 0.07。 


























图 3-9 案例 37 凸 四 件 图 样 











2. 零件 成 品 (图 3-10) 





图 3-10 案例 37 凸凹 件 成 品 
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表 3-17 3-10 案例 37 凸凹 件 加 工 评 分 表 



































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
+0.035 +0.035 超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 3 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
Wy 3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
1 总 体 3 10 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
- 顺 里 到 是 让 oi 4 
(60 分 ) 形状 馈 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
4 5 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
. 超 差 0.01mm 扣 一 半 
其 
其 他 19 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
Re 7 | 切 前 用 量 选 择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
8 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 9 机 床 操 作 规 范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 10 | 刀具、 工件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
11 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
(10 分 ) ib 超 1 分 钟 扣 1 分 ， 
- J 5 | 超出 5 分钟 停止 操作 
13 | 。 安全 操作 机 床 | 个 扣 | 。 下 全 扣 作 吉 
安全 文明 生产 
( 倒 扣 分 ) 14 工 量具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
15 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~10 分 











三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸: 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-18 ) 





表 3-18 案例 37 凸凹 件 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 


























分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 D12 1 
立 铣 刀 P10 1 
刀具 键 模 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 TD5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 谈 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02X0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-19) 
表 3-19 ”案例 37 凸 止 件 加工 工 艺 卡 
、 转速 进 给 速度 加 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 星 /mam | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 中 100 1800 200 0.2 手动 
四 70+0085 x 1300 200 9.8 
2 D6 自动 O0001 
97 四 1600 300 10 
四 70+0035 x 1000 200 4.8 
3 P12 自动 00002 
273005 加 工 1500 300 3 
五 、 参 考 程 序 ( 表 3-20) 
表 3-20 ”案例 37 凸凹 件 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 凸 707005 x2730 呈 加 工 
N10 和 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 XOY -45 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z -4. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -35R10 
N90 GO1X -27 
N100 G02X -35Y -27R8 
N110 GO1Y -16 
N120 GO02X -27Y -8R8 本 70+9os x27+8o5 加 工 
N130 GO1X27 
N140 G02X35Y -16R8 
N150 GO1Y -27 
N160 G02X27Y -35R8 
N170 GO1X0 
N180 G03X -10Y -45R10 
N190 GO1G40X0 
N200 G00Z100M09 
N210 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N220 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O00002 加 7034 95 六 273405 加 正 
N10 %0001 ee 
N20 G90G54G40G69M03S1000 A 
N30 G00Z100 
也 7 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 GO1Z -4. 8F30 
N80 G42X13. 5DO1F200 
N90 G2X0Y -35R13.5 
N100 GO1X -27 
N110 GO2X -35Y -27R8 
N120 GO1Y -16 
N130 GO2X -27Y -8R8 由 70+8095 x27*+005 加 工 
N140 GO1X27 
N150 GO02X35Y -16R8 
N160 GO1Y -27 
N170 G02X27Y -35R8 
N180 GO1X0 
N190 GO2X -13. 50Y -21.5R13.5 
N200 GO1G40X0 
N210 G00Z100M09 
N220 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N230 M30 
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3.6 子 程序 的 应 用 一 一 案例 38 键 槽 加工 


1. 图 样 (图 3-11) 





4 一 4 























图 3-11 案例 38 键 槽 图 样 





2. 零件 成 品 (图 3-12) 








图 3-12 案例 38 键 槽 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-21) 
表 3-21 案例 38 键 槽 加 工 评分 表 





















































































































































工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 70 x70 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 4 x RIO 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
A | ~ ” | 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 3 RR5 键 本 dS 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 其 他 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
时 序 与 王 茜 
ee 6 | “ 切 向 用 量 选择 合理 “| 5 册 钳 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
7 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 8 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 9 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
他 10 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
E 革 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 11 按时 完成 5 
全 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
12 | 。 安全 操作 和 机床。 | 个 扣 | 。 于 下地 售 上 所 作 或 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 13 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
14 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 





三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸: 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-22) 





表 3-22 ”案例 38 键 模 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 


























分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 TD16 1 
立 铣 刀 D12 1 
立 铣 刀 P10 1 
刀具 键 模 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 TD5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
铁 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-23) 
表 3-23 ”案例 38 键 横 加 工 工艺 卡 
a pe 转速 进 给 速度 a 、 呈 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 P100 1800 200 0.2 手动 
1300 200 9.8 
2 70 x70 加 工 中 16 动 O0001 
1600 300 10 
1000 200 2.8 
3 RS 键 槽 加 工 8 动 00002 
1500 300 3 























五 、 参 考 程序 ( 表 3-24) 
表 3-24 案例 38 键 横 加 工 参 考 程序 














程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 70 x70 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 XOY -45 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -4. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -35R10 
N90 GlX -35R10 
N100 Y35R10 
70 x70 加 工 
N110 X35R10 
N120 Y -35R10 
N130 X0 
N140 G03X -10Y -45R10 
N150 GO1G40X0 
N160 GO0Z100MO09 
N170 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N180 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 R5 键 槽 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1000 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68 XOYOP90 
N90 M98P2 
N100 G68XOYOP180 
N110 M98P2 RS 键 槽 加 工 
N120 G68X0Y0P270 
N130 M98P2 
N140 G69 
N150 M98P3 
N160 GOZ150 
N170 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N180 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 字 程序 说 明 
% 0002 
N190 GOOXOY -25 
N200 G1Z1F200 
N210 G1Z -2.8F40 
N220 G91G41X -5DO1F200 
N230 G3X5Y -5R5 
N240 G1X10 
N250 G3Y10R5 
RR5 键 槽 加 工 
N260 GIX-20 
N270 G3Y -10R5 
N280 G1X10 
N290 G3X5Y5R5 
N300 G1G40X -5 
N310 G90G0Z10 
N320 X0Y0 
N330 M99 子 程 序 结束 
程序 段 号 程 字 程序 说 明 
和 0003 
N340 G1Z1F200 
N350 G1Z -2.8F40 
N360 G91G41X -5DO1F200 
N370 G3X5Y -5R5 
N380 G1X10 
N390 G3Y10R5 
N400 G1X -20 RS 键 槽 加 工 
N410 G3Y - 10R5 
N420 G1X10 
N430 G3X5Y5R5 
N440 Gl1G40X -5 
N450 G90G0Z10 
N460 X0Y0 
N470 M99 子 程序 结束 
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3.7 宏 程序 加 工 的 应 用 


3.7.1 案例 39 圆柱 倒 角 加 工 


1. 图 样 (图 3-13) 
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2 













































图 3-13 案例 39 圆柱 倒 角 图 样 


2. 零件 成 品 (图 3-14) 








图 3-14 案例 39 圆柱 倒 角 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-25 ) 













































































































































































表 3-25 案例 39 圆柱 倒 角 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 骨 得 分 
i 60 E 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 
元 傈 向 5 J28 700 二 超 差 0.01mm 扣 一 半 
总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 才 
Ls 形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 3 C5 35 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 
a 其 他 i We Oe 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 志 
本 5 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
6 | 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
7 加 工 工 艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 8 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 9 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
10 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
此 他 
2/ A 超 1 分 钟 扣 1 分， 
Ca " ne 5 | 。 超出 5 分 钟 停止 操作 
12 | 。 安全 操作 机 床 。 | 个 扣 | 。 站， 识 售 止 各 作 或 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 13 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
14 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸 : 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-26) 
表 3-26 案例 39 圆柱 倒 角 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 D12 1 
立 铣 刀 P10 1 
万 键 槽 铣 刀 D8 1 
键 横 猎 刀 D6 1 
钻头 D6 1 
钻头 D5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 测 
50 ~75mm ] 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02X0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 i 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-27) 
表 3-27 案例 39 圆柱 倒 角 加 工 工艺 卡 
i; 速 进 给 速度 
序号 | 加 工 内 容 刀具 | 背 吃 刀 量 /nm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 中 100 1800 0.2 手动 
1300 9.8 
2 中 60 加 加 工 P16 动 O0001 
1600 10 
28 +0.03 1000 2.8 
3 . P16 动 00002 
圆 孔 加 工 1500 
3000 1200 0.2 
4 C5 倒 角 加 工 P16 动 00003 
3500 1300 0.1 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 3-28) 
表 3-28 案例 39 圆柱 倒 角 加 工 参 考 程 序 















































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 中 60 圆 加 工 
N10 和 %0001 、 a 
N20 G90G54G40G69M03S1300 I 
N30 G00Z100 
N40 XOY -40 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -19. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -30R10 
N90 G2J30 和 
N100 G3X-10Y -40R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 悍 序 说 明 
00002 $28 +0. i 工 
N10 %0001 Se SE 
N20 G90G54G40G69M03S1300 II 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G01Z -35F30 
N70 G41X10Y1 DO1F200 
N80 G3XOY11R10F200 p28 *2 吕 贺 筷 加 工 
N90 G3J -11 
N100 G3X -10Y1R10 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100MO09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 C5 倒 角 加 工 
N10 和 %0001 ee 
N20 G90G54G40G69M03S1300 ee 
N30 G00Z100 
N40 XOY -40 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 #1 =0 
N70 WHILE#1LES 
N80 #101 =D -5+#l (D 为 刀具 半径 ) 
N90 G01Z [ -所 ] 8F30 
N100 G41X10D101F200 
N110 G3X0Y -30R10 C5 倒 角 加 工 
N120 G2J30 
N130 G3X-10Y -40R10 
N140 G1G40X0 
N150 #1 =#1 +0.2 
N160 ENDW 
N170 G00Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 











3.7.2 案例 40 圆柱 圆 角 加 工 


1. 图 样 (图 3-15) 








未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误差 为 土 0.07。 


















































图 3-15 ”案例 40 圆柱 圆 角 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 3-16) 


二 、 评 分 表 ( 表 3-29) 





图 3-16 





案例 40 圆柱 圆 角 成 品 


表 3-29 ”案例 40 圆柱 圆 角 加 工 评分 表 





























































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 60 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
a 总 体 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工 质量 R8 40 ed 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
3 其他 jo 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
本 时 序 与 工艺 
i 5 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
6 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 9 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 8 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
| 9 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 10 时 完成 5 ” 
人 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
11 安全 操作 机 床 倒 扣 Wd dn 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 12 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
13 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 


三 、 准 备 通知 单 


1 材料 准备 


工件 : 材料 为 45 钢 或 外 








日 ， 毛 坏 尺 寸 : 81mm x81mm x30mm ( 光 坏 )。 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-30) 
表 3-30 ”案例 40 圆柱 圆 角 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
刀具 键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 D5 1 
丝锥 M6 1 
铁 刀 1 套 
铜 片 若干 
工具 夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
他 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-31) 
表 3-31 案例 40 圆柱 圆 角 加 工 工艺 卡 
序号 | 加 工 内 容 | ”刀具 进 给 速度 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(min) / (mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 P100 1800 200 0.2 手动 
1300 200 9.8 
2 中 60 圆 加 工 P16 动 O0001 
1600 300 10 
3000 1200 0.2 
3 R8 圆 角 加 工 P16 动 O00002 
3500 1300 0.1 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 3-32) 


表 3-32 ”案例 40 圆柱 圆 角 加 工 参考 程序 






















































































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 中 60 圆 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOY -40 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z - 19. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -30R10 
中 60 圆 加 工 
N90 G2J30 
N100 G3X-10Y -40R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 R8 圆 角 加 工 
N10 %0001 、 
N20 G90G54G40G69M03S1300 人 
N30 G00Z100 
N40 XOY -40 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 #1 =0 
N70 WHILE#1LE90 
N80 把 =8-COS [ 执 #*PI/180] *8 (8 为 圆 角 半径 ) 
N90 胡 01 =D -R+SIN [ 提 *PI/180] *8 (D 为 刀具 半径 ) 
N100 G01Z [ -起 ] 8F30 
N110 G41X10D101F200 
R8 圆 角 加 工 
N120 G3X0Y -30R10 
N130 G2J30 
N140 G3X-10Y -40R10 
N150 G1G40X0 
N160 #1 =#1 +1 
N170 ENDW 
N180 GO0Z100MO09 
N190 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N200 M30 
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3.7.3 案例 41 椭圆 柱 圆 角 加 工 


1. 图 样 (图 3-17) 



















技术 要 求 
未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误 差 为 十 0.07。 




















椭圆 柱 














出 角 





























3-17 ”案例 41 椭圆 柱 圆 角 图 样 











2. 零件 成 品 (图 3-18) 





图 3-18 案例 41 椭圆 柱 圆 角 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-33 ) 
表 3-33 ”案例 41 椭圆 柱 圆 角 加 工 评分 表 


















































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 映 得 分 
70x50 椭圆 6 和 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
本 总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 2 RS 40 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
, 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 其 他 10 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
I 5 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
6 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 7 机 床 操 作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
Us 分) 8 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
9 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
a 超 1 分 钟 扣 1 分 
轨 1 分 钟 扣 1 
(10 分 ) 10 按时 完成 5 : 
ee 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
11 安全 操作 机 床 倒 扣 交 人 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 12 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
13 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸 : 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-34) 
表 3-34 ”案例 41 椭圆 柱 圆 角 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 中 12 1 
立 铣 刀 中 10 1 
键 槽 铣 刀 TD8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 @6 1 
钻头 中 6 1 
钻头 5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 1 
四 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 〈 表 3-35 ) 
表 3-35 ”案例 41 椭圆 柱 圆 角 加 工 工艺 卡 
序号 | 加 工 内 容 刀具 3 尘 给 训 度 前 吃 刀 最 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 P100 1800 200 0.2 手动 
1300 200 9.8 
2 | 本 @16 本 0 动 00001 
3 R5 圆 角 加 工 @16 一 人 动 00002 
3500 1300 0.1 























五 、 参 考 程序 ( 表 3-36) 
表 3-36 ”案例 41 椭圆 柱 圆 角 加 工 参 考 程 序 

















程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 70 x50 椭圆 加 工 
N10 % 0001 、 ES 玫 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 







































































































































































248 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X45Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z -9. 8F30 
N70 G41Y10D01F200 
N80 G3X35YORI10 
N90 #1 =359 
N100 WHILE#1GEO 
N110 #2 =COS [#1 * PI/180] *35 
70 x50 椭圆 加 工 
N120 #3 =SIN [#1 * PI/180] *25 
N130 GIX [#2] Y [#3] F200 
N140 #1 =#1 +1 
N150 ENDW 
N160 G3X45Y - 10R10 
N170 G1G40Y0 
N180 GO00Z100M09 
N190 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N200 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 R5 圆 角 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X45Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 #10 =0 
N70 WHILE#10LE90 
N80 提 01 =D 一 R+SIN[ 要 0 x* PI/180] *5 (5 为 圆 角 半径 ) 
N90 #11 =R 一 COS[ 执 0 * PI/180] *5 (R 为 刀具 半径 ) 
N100 G01Z [ -#11] F150 
N110 G41Y10D101F2000 RS 圆 角 加 工 
N120 G3X35YOR10 
N130 #1 =359 
N140 WHILE#1GEO 
N150 #2 =COS [#1 * PI/180] *35 
N160 #3 =SIN [#1 * PI/180] *25 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N170 GIX [#2] Y [ 反 ] F200 

N180 #1 =#1 +1 

N190 ENDW 

N200 G3X45Y -10R10 RS 圆 角 加 工 

N210 G1G40Y0 

N220 #1 =#1 +1 

N230 ENDW 

N240 GO0Z100MO09 

N250 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 

N260 M30 











3.7.4 案例 42 三 维 正 弦 曲 线 加 工 


1. 图 样 (图 3-19) 




























3SIN4/ 2 2 3 
BI 曙 志 2 
AAA 
未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误差 为 十 0.07。 
三 维 正 蓄 明 线 1 























图 3-19 ”案例 42 三维 正 弦 曲 线 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 3-20) 


二 、 评 分 表 ( 表 3-37) 














到 3-20 案例 42 三维 正弦 曲线 成 品 


表 3-37 ”案例 42 三维 正弦 曲线 加 工 评分 表 















































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 生 得 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 70 5 让 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
$40 全 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工件 加 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 
多 状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 公式 曲线 - 
公式 曲线 3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 其 他 10 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
时 序 与 工艺 
7 6 | ”切削 用 量 选 择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
7 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 8 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 9 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
10 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 11 时 完成 5 
i 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
12 安全 操作 机 床 。 “| 倒 扣 rT 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 13 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
14 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺寸 . 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-38 ) 


表 3-38 ”案例 42 三 维 正弦 曲线 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
























































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 中 16 1 
立 铣 刀 TD12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 TD6 1 
钻头 TD5 1 
丝锥 M6 1 
水 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm ] 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-39) 
表 3-39 案例 42 三 维 正 弦 曲 线 加 工 工艺 卡 






































































































































五 、 参 考 程 序 ( 表 3-40) 




















. 转速 进 给 速度 、 
序号 | 加 工 内 容 上 | ”| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/ min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 B100 1800 200 0.2 手动 
1300 200 9.8 
2 470 圆 加 中 16 动 O0001 
1600 300 10 
1000 200 2.8 
3 中 40 圆 加 中 16 3 动 00002 
1500 300 3 
正弦 公式 3000 1200 0.2 本 
DB 
线 加 工 3500 1300 0.1 


表 3-40 案例 42 三 维 正弦 曲线 加 工 参 考 程序 













































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 470 圆 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOY -45 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z - 19. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -35R10 
470 圆 加 工 
N90 G2J35 
N100 G3X-10Y -45R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO0Z100MO09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 中 40 加 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 
程序 段 号 程 ” 序 程序 说 明 
N60 GO01Z -19. 8F30 
N70 G41X10Y10DO1F200 
N80 G3X0Y20R10F200 
中 40 加 工 
N90 G3J-20 
N100 G3X -10Y10R10 
N110 G1G40XOY0 
N120 G00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
字段 号 程 序 旦 序 说 明 
00003 正弦 公式 曲线 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X45Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z -4F100 
N60 Z10M08 
N70 #200 = 45 
N80 #201 =35 
N90 WHILE#200GE#201 
N100 #100 =0 
N110 #101 =1 
N120 WHILE#100LE#101 
N130 # 检 02 =COS [ 扒 00 *360 * PIA180] * 加 00 (X 坐标 ) 
正 弱 公式 曲线 加 工 
N140 所 03 =SIN [要 00 * 360 * PI/180] * 起 00 (YY 坐标 ) 
N150 #04 =3*SIN [4* 相 00*360*PLI180] (2Z 坐标 ) 
N160 GO1X [#02] Y [#103] Z [机 04] F2500 
N170 #100 =#100 +0. 005 
N180 ENDW 
N190 #200 =#200 -0.1 
N200 ENDW 
N210 GO00Z100M09 
N220 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N230 M30 
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3.8 ”凸轮 、 链 轮 加 工 


3. 8. 1 案例 43 凸轮 加 工 


1. 图 样 〈 图 3-21 ) 





| -8 | -6 
35.77 


-23.865 





























图 3-21 案例 43 凸轮 图 样 


2. 零件 成 品 (图 3-22) 





图 3-22 案例 43 凸轮 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-41) 
表 3-41 案例 43 凸轮 加 工 评分 表 





















































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 形 曲线 10 
be 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
10 超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 d20 
(两 处 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
量 圆 弧 槽 
ee 形状 ， 旺 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 16 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
总 超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 其 他 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
6 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
早 序 与 工艺 
0 7 “| 切 前 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
8 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 9 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 10 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
11 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
EH 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 12 按时 完成 5 l 
办 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 怠 
13 | 。 安全 操作 机 床 | 个 扣 | 生生 全 位 下 各 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 14 工具 、 量 具 摆 放 “| 倒 扣 不 符合 规范 
15 机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 























三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺寸 : 81mm x 81mm x30mm (光环 ) 。 
2. 工具 、 量 具 ( 表 3-42) 


表 3-42 ”案例 43 凸轮 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 

















分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 中 16 1 
立 铣 刀 @12 1 
刀具 
立 铣 刀 @10 1 
键 槽 铣 刀 8 1 


































































































































































































































































































256 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
键 模 铣 刀 D6 1 
钻头 D6 
刀具 
钻头 中 5 1 
丝锥 M6 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
7 目 . 
于 夹 紧 工 具 1 套 
刷子 1 把 
油 谈 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm . 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0.01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游 标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 3-43) 
表 3-43 ”案例 43 凸轮 加 工 工艺 卡 
转速 进 给 速度 二 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/ min) /(mm/min) 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平 面 P100 1800 200 0.2 手动 
600 200 13 
2 外 形 曲 线 加 工 P16 动 O0001 
1000 300 13 
420 圆 绝 600 200 3.2 
3 P16 动 00002 
线 加 工 1000 300 3.5 
720 1200 16 
4 圆 弧 模 加工 中 12 动 00003 
2000 1300 16 
反面 装 来 ， 建 立 第 二 坐标 系 
d20 圆 弧 600 200 3.3 
5 中 16 3 动 00002 
线 加 工 1000 300 3.5 
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五 、 参 考 程序 ( 表 3-44) 


表 3-44 ”案例 43 凸轮 加 工 参 考 程序 





























































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 外 形 曲 线 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X -25Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -13F30 
N70 G41Y -10D0O1F200 
N80 G3X -15Y0R10 
N90 GO2X -6. 114Y13. 697R15 
N100 G03X27. 227Y34. 981R133. 813 
N110 GO2X58. 3Y28. 742R20 
外 形 曲线 加 工 
N120 G02X58.3Y -28.742R65 
N130 G02X27. 227Y — 34. 981R20 
N140 G03X -6.114Y -13.697R133. 813 
N150 G02X -15YOR15 
N160 G03X -25Y10R10 
N170 GO1G40Y0 
N180 GO00Z100M09 
N190 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N200 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 420 圆 弧 曲线 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOY -20 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -3.2F30 
d20 圆 弧 曲线 加 工 
N70 G41X10D01F200 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N80 G3X0Y -10R10 
N90 GO2X -8Y -6R10 
N100 GO1Y6 
N110 G02X8Y6R10 
g20 圆 弧 曲线 加 工 
N120 GOIY -6 
N130 G02X0Y -10R10 
N140 G03X -10Y -20R10 
N150 G01G40X0 
N160 GO00Z100M09 
N170 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N180 M30 
程序 段 号 程序 程序 说 明 
00003 圆 弧 槽 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X50Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -13F30 
N70 G41Y -7D01F200 
N80 G03X57Y0R7 
N90 G03X47. 408Y31. 647R57 
N100 G03X35. 764Y23. 874R7 
圆 弧 槽 加 工 
N110 GO2X35. 764Y -23. 874R43 
N120 G03X47. 408Y -31. 647R7 
N130 G03X57YOR57 
N140 G03X50Y7R7 
N150 GO1G40Y0 
N160 GO00Z100M09 
N170 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N180 M30 
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3. 8.2 案例 44 链 轮 加 工 


1. 图 样 (图 3-22) 











30.0 i 
en | 2.481 | 未 注 的 尺寸 公差 ， 人 允许 误 美 为 0.07。 























图 3-23 案例 44 链 轮 图 样 


2. 零件 成 品 (图 3-24) 





图 3-24 案例 44 链 轮 加 工 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 3-45) 




















































































































































































































表 3-45 案例 44 链 轮 加 工 评 分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 寻 得 分 
1 d40 10 超 郑 0.01mm 扣 一 半 
(两 处 ) ” 超 差 0.02mm 以 上 全 和 
10 超 差 0.01mm 扣 一 半 
< 0%20 (两 处 ) 超 差 0. 02mm 以 上 全 
工件 加 
总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质 量 | 3 链 轮 昌 线 25 
(60 分 ) 形状 超 差 0.02mm 以 上 全 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 3 超 差 0. 02mm 以 上 全 志 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
其 
3 其 他 名 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
本 6 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
7 | ”切削 用 量 选 择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
8 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 9 机 床 操 作 规 范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 10 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
11 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
此 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分) 时 完成 ” 
2 Ee, 5 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
安全 文明 生产 ey 酌情 扣 5 -10 分 
( 倒 扣 分 ) 14 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
15 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺 寸 : 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 3-46 ) 
表 3-46 ”案例 44 链 轮 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 中 16 1 
立 铣 刀 中 12 1 
立 铣 刀 中 10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 @6 1 
外 中 6 1 
钻头 5 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
类 名 称 规 格 数 量 备 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
是 夹 紧 工具 1 套 
的 刷子 1 把 
油 过 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02X0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 3-47) 
表 3-47 案例 44 链 轮 加 工 工 艺 卡 
转速 进 给 速度 
序 加 工 内 容 刀具 | 者 吃 思量/mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 铣 平面 中 100 1800 200 0.2 手动 
1300 200 9.8 
22 中 40 加 加 工 中 16 3 动 O0001 
1600 300 10 
1000 200 4.8 
3 20 x20 加 工 中 16 9 动 00002 
1500 300 5 
1800 1200 25 
4 链 轮 曲线 D6 3 动 00003 
2000 1300 25 
反面 装 夹 ， 建 立 第 二 坐标 系 
1300 200 9.8 
5 中 40 加 加 工 P16 动 O0001 
1600 300 10 
1000 200 4.8 
6 20 x20 加 工 中 16 动 00002 
1500 300 5 
7 钻 中 心 孔 A3 中 心 钻 1500 100 5 9 动 O0004 
8 底 孔 加 工 11.8 900 100 35 动 00005 
9 贸 孔 中 12H7 100 20 35 9 动 00006 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 3-48) 
表 3-48 案例 44 链 轮 加 工 参 考 程序 























































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 中 40 圆 加 工 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOY -30 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO1Z -9. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -20R10 
中 40 圆 加 工 加 工 
N90 G2J20 
N100 G3X-10Y -30R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO00Z100M09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 20 x20 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOY -20 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 GO01Z -4. 8F30 
N70 G41X10D01F200 
N80 G3X0Y -10R10F200 
N90 Gl1X -10R5 
N100 Y10R5 
20 x20 加 工 
N110 X10R5 
N120 Y-10R5 
N130 X0 
N140 G3X -10Y -20R10 
N150 G1 G40X0 
N160 GO00Z100M09 
N170 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N180 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 链 轮 曲 线 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G01Z -22F100 
N80 G41X10D0O1F200 
N90 G03X0Y -40R10 
N100 GO2X -1.947Y -39. 953R40 
N110 GO2X -4. 659Y -37. 867R3 
N120 GO2X -6.583Y -29. 269R50 
N130 GO2X -16. 041Y -25. 351R30 
N140 GO2X -23. 481Y -30. 07R50 
N150 GO2X -26. 874Y -29. 627R3 
N160 GO2X -29. 627Y -26. 874 R40 
N170 GO2X -30. 07Y -23. 481R3 
N180 GO2X -25. 351Y - 16. 041R50 
N190 GO2X -29. 269Y -6. 583R30 
N200 GO2X -37. 867Y -4. 659R50 
N210 GO2X -39. 953Y -1. 947R3 链 轮 曲 线 加 工 
N220 GO2X -39. 953Y1. 947R40 
N230 GO2X -37. 867Y4. 659R3 
N240 GO2X -29. 269Y6. 583R50 
N250 GO2X -25. 351Y16. 041R30 
N260 G02X -30. 070Y23. 481R50 
N270 GO2X - 29. 627Y26. 874R3 
N280 G02X -26. 874Y29. 627R40 
N290 G02X -23. 481Y30. 07R3 
N300 GO2X - 16. 041Y25. 351R50 
N310 GO2X -6.583Y29. 269R30 
N320 GO2X -4. 659Y37. 867R50 
N330 GO2X - 1. 947Y39. 953R3 
N340 GO2X1. 947Y39. 953R40 
N350 GO2X4. 659Y37. 867R3 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N360 G02X6. 583Y29. 269R50 
N370 G02X16. 041Y25. 351R30 
N380 G02X23. 481Y30. 07R50 
N390 G02X26. 874Y29. 627R3 
N400 G02X29. 627Y26. 874R40 
N410 G02X30. 070Y23. 481R3 
N420 G02X25. 351Y16. 041R50 
N430 G02X29. 269Y6. 583R30 
N440 G02X37. 867Y4. 659R50 
N450 G02X39. 953Y1. 947R3 
N460 G02X39. 953Y - 1. 947R40 
N470 G02X37. 867Y -4. 659R3 
N480 GO2X29. 269Y - 6. 583R50 链 轮 曲线 加 工 
N490 GO2X25. 351Y - 16. 041R30 
N500 G02X30. 070Y -23. 481R50 
N510 G02X29. 627Y -26. 874R3 
N520 G02X26. 874Y - 29. 627R40 
N530 G02X23. 481Y -30. 07R3 
N540 G02X16. 041Y -25. 351R50 
N550 G02X6. 583Y - 29. 269R30 
N560 G02X4. 659Y — 37. 867R50 
N570 GO2X1. 947Y — 39. 953R3 
N580 GO2X -0.000Y -40R40 
N590 G03X -10. 000Y -50R10 
N600 GO1G40X0 
N610 G00Z100M09 
N620 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N630 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0004 钻 中 心 孔 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -SR5F20 钻 中 心 孔 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 M05 a 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N80 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 底 孔 加 工 
N10 % 0001 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1300 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F20 底 孔 加 工 
N70 M05 了 n 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N80 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 饮 孔 
N10 % 0001 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S100 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G85X0Y0Z -35R5F20 饮 孔 
N70 M05 
刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N80 M30 
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4.1 中 级 难度 实 训 案例 


4.1.1 案例 45 圆 孔 偏心 加 工 


1. 图 样 (图 4-1) 









A—4 _ 
p40-0.836 








未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误差 为 二 0.07。 














圆 孔 偏心 


-0.035 
70-0.070 


80 


























图 4-1 案例 45 圆 孔 偏心 图 样 


2. 零件 成 品 (图 4-2) 





图 4-2 案例 45 圆 孔 偏心 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-1) 
表 4-1 案例 45 圆 孔 偏心 加 工 评分 表 






























































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
80 正方 形 
: jE l 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 四 区 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 $40 _0.025 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
了 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 $34 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 和 30 ;0 03 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
已 总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 6 $60 下 10 4 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 S50 x50 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 5 人 03 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 30 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 10 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
11 其 他 6 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
星 序 与 2 
EAB 13 切削 用 量 选 择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15%) 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1L 分 
(15 分) 16 | 刀具、 工件 装 来 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 18 按时 完成 1 
和 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 台 
19 安全 操作 机 订 | 倒 扣 | 和 人 于 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
21 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺寸 . 81mm x8lmm x30mm ( 交 坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-2) 


表 4-2 案例 45 圆 孔 偏心 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
























































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 
钻头 G5 1 
丝锥 M6 1 
再 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm | 
50 ~75mm 1 
千分尺 0 ~25mm 1 
25 ~50mm 1 
量具 50 ~75mm 1 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 
其 他 
工作 服 备 
护 目 镜 
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、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-3) 
表 4-3 ”案例 45 圆 孔 偏心 工艺 卡 
加 转速 进 给 速度 纪 
序号 | ”加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 钻 中 心 孔 A3 1800 50 5 自动 
O0001 
2 钻 由 6 孔 6 1500 50 5 自动 
80 x 80 粗 800 120 31 
3 和 P12 自动 O0002 
正方 形 加 工 精 1500 250 31 
70 -0.035 x 70 -0.035 粗 900 120 9.8 
4 0.070 0.070 B12 自 动 O0003 
加 工 精 1500 250 10 
粗 1800 600 4.8 
5 40 -9.03 圆 加 工 B12 自动 O0004 
精 | 2200 500 5 
粗 | 1800 600 7.8 
6 434 圆 加 工 P12 自动 O0005 
精 | 2200 500 8 
粗 | 1800 600 7.8 
7 $30 +0. 鸳 同 加 工 B12 自动 00006 
精 | 2200 500 8 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-4) 
表 4-4 案例 45 圆 孔 偏心 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 由 6 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X25Y25Z -15R5F50 
N70 X -25 
钻 孔 加 工 
N80 至 三 25 
N90 X25 
N100 G00Z100M09 
N110 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N120 M30 
程序 段 程 序 旦 序 说 明 
00002 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -15F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -40R10 
N100 C1X -40 
N110 Y40 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 C3X -10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 C00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 702403 x70 -86.06 加 工 
N10 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -32 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -9.8F100 
N80 G41X7DO1T200 
N90 G03XOY -25R7 
N100 G03X -10Y -35R10 
N110 CO1X -25 
N120 CO2X -35Y -25R10 702808 x70 -268.0% 加 工 
N130 CO1Y -10 
N140 G03X -35Y10R10 
N150 CO1Y25 
N160 C02X -25Y35R10 
N170 CO1X -10 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N180 G03X10Y35R10 
N190 GO1X25 
N200 G02X35Y25R10 
N210 GO1Y10 
N220 G03X35Y - 10R10 
N230 GOIY -25 702488 x70 -499 加工 
N240 G02X25Y -35R10 
N250 GO1X10 
N260 G03X0Y -25R10 
N270 G03X -7Y -32R7 
N280 G40GO1X0 
N290 G00Z100M09 
N300 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 40 号 加 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XO0Y -30 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -20R10 
40 直路 贺 加 工 
N100 G2J20 
N110 G3X -10Y -30R10 
N120 G1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 各 序 说 明 
O0005 g34 圆 加 工 

N10 % 0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -3F100 
N80 G41X10Y7DO1F120 
N90 G3X0OY17R10 

g34 圆 加 工 
N100 J-17 
N110 X -10Y7R10 
N120 G1 G40X0Y0 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 

旦 序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00006 $30 +1003 同 加工 

N10 和 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X2Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G91G41X10Y5DO1F120 
N90 G3X -10Y10R10 

930 +0.03 圆 加 工 
N100 J-15 
N110 X-10Y-10R10 
N120 Gl1G40X10Y -7 
N130 G90G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
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4.1.2 案例 46 侧 边 酸 加 工 


1. 图 样 (图 4-3) 














-0.025 
67-0.055 

















图 4-3 案例 46 侧 边 槽 图 样 


2. 零件 成 品 (图 4-4) 





图 4-4 案例 46 侧 边 槽 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-5) 

































































































































































表 4-5 案例 46 侧 边 槽 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 80 x 80 正方 形 8 
RN 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 | 78 路 x67 疙 路 | 8 | 交差 0.0mm 扣 于 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 $50 8 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 d30 0 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 P5070.09 7 . 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 6 5 4 | 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 2070% 3 . 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 $6 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 10 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 30 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 其 他 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
了 时 序 与 工艺 
和 13 | “切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操 作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分钟 扣 1 分 
(10 分 ) 18 时 完成 5 l 
0 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
21 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺寸 ; 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-6) 


表 4-6 案例 46 侧 边 模 加工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
























































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 中 16 1 
立 铣 刀 TD12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 TD6 1 
钻头 TD5 1 
丝锥 M6 1 
水 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm ] 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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表 4-7 案例 46 侧 边 槽 加 工 工 艺 卡 















































































































































、 转速 进 给 速度 本 
序号 | “加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
钻 中 心 孔 A3 1800 50 5 自动 
O0001 
钻 由 6 孔 中 6 1500 50 5 自动 
粗 800 120 31 
80 x 80 正方 形 加 工 中 16 自动 00002 
精 | 1500 250 31 
67 -0 025 x67 =0. 025 粗 900 120 9.8 
0.055 0.055 B16 自 动 O0003 
加 工 精 1500 250 10 
粗 | 1800 600 4.8 
50 外 形 加 工 P16 自动 O0004 
精 | 2200 500 5 
粗 | 1800 600 7.8 
30715 圆 加 工 P16 自动 O0005 
精 | 2200 500 8 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
粗 1800 600 7.8 
50 +0.% 圆 加工 P16 自动 00006 
精 | 2200 500 8 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 13mm， 建 立 第 三 工件 坐标 系 
钻 中 心 孔 A3 1800 50 5 自动 
00007 
钻 由 6 孔 中 6 1500 50 5 自动 
粗 1800 600 7.8 
10 侧 边 模 20 *0 中 P16 自动 O0008 
精 | 2200 500 8 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-8) 
表 4-8 案例 46 侧 边 槽 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 底 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -15R5F5S0 钻 孔 加 工 
N70 G00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -51.5 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -41.5R10 
N100 GIX-41.5 
N110 Y38.5 
a a 80 x 80 正方 形 
N130 Y-41.5 
N140 X0 
N150 G3X -10Y -51.5R10 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 67 20.03 x67 -20.03 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 ee 
Ne RE 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G03X0Y -33.5R10 
N100 GOIX -33.5 
1 三 鸭 x67 二 区 1 
N120 X33.5 
N130 Y=393 
N140 X0 
N150 G3X -10Y -43.5R10 
N160 G1 G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 4g50 外 形 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -25R10 
N100 G1X -25 
N110 Y0 
N120 C2XOY25R25 中 50 -6.08 加 工 
N130 G1 X25 
N140 Y0 
N150 G2X0Y -25 R25 
N160 G3X -10Y -35R10 
N170 G1G40X0 
N180 G00Z100M09 
N190 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N200 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0005 430 9 外 加 孔 加 工 
N10 %0001 a 
N20 G90G54G40G69M03S1500 ee 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10Y5 DO1F120 
N90 G3X0OY15R10 
430 9 外 加 孔 加 工 
N100 J-15 
N110 X -10Y5RI10 
N120 G1G40X0Y0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 $50 *0% 贺 加工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X20Y5 DO1F120 
N90 G3X0Y25R20 
$50 40 名 圆 加 工 
N100 J -25 
N110 X -20Y5R20 
N120 G1G40X0Y0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 程 序 香 序 说 明 
00007 6 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -30R5F50 钻 孔 加 工 
N70 GO00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 程 序 旦 序 说 明 
O0008 侧 边 槽 20 + 0 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 XOY -30 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -5F100 
N80 G41X10Y -20DO1F200 
N90 Y20 
侧 边 槽 20 + 和 

N100 X-10 
N110 Y -20 
N120 Gl1G40X0Y -30 
N130 G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 











4.1.3 案例 47 4$" 和 斜面 加 工 


1. 图 样 〈 图 4-5) 
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未 注 的 尺寸 公差 ， 负 

















45 斜面 












































图 4-5 案例 47 45。 和 斜面 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 4-6) 





图 4-6 案例 47 45° 斜 面 成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 4-9) 
表 4-9 ”案例 47 4$" 和 斜面 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 





项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 


NS 
OH 

四 
i 
一 
da 
六 








超 差 0.01mm 扣 一 半 


| 外 形 80 x 80 8 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


2 C15 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


50 .4 
3 $50 -0.03 3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


4 40.9 8 
P40 -0.03 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


5 30 +0.035 4 
P30.0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





工作 加 总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
I 质量 | | 6 jw | 

形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(65 分 ) 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


7 6 -0.035 5 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


8 2 x R22 8 
多 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 








超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
本 12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
7 13 切削 用 量 选 择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
a 17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
er 超 1 分 钟 扣 1 分 ， 
pn > le 5 | 。 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 
安全 文明 生产 | 安全 操作 机 床 。 | 个 各 |。 或 酌情 扣 5 -10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
21 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通 知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺 寸 : 81mm x 81mm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-10) 
表 4-10 ”案例 47 45° 和 斜面 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 D12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 横 猎 刀 D6 1 
钻头 D6 1 
钻头 D5 1 
丝锥 M6 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
上 夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
量具 千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
50 ~75mm 1 内 测 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
分 二 读数 0. 01 1 
下 游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
量 其 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 备 
其 他 
工作 服 3 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-11 ) 
表 4-11 案例 47 4$" 斜 面 加 工 工艺 卡 
册 转速 进 给 速度 2 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /am | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 外 中 心 孔 A3 1800 50 5 动 
O001 
2 钻 6 孔 中 6 1500 50 5 动 
外 形 80 x80 粗 800 200 31 
3 中 16 动 00002 
加 工 精 | 1500 300 31 
50 0 粗 800 200 9.8 
4 $0 -oo D8 9 动 00003 
加 工 精 | 1500 300 10 
2 x R22 粗 1000 200 4.8 _ 
5 D8 9 动 O0004 
圆 弧 加 工 精 | 2200 300 5 
40 0 粗 800 200 2.8 
6 $40 -0.0 B16 动 00005 
圆 加 工 精 | 2200 300 3 
430+0055 粗 800 200 30 
7 P16 动 00006 
圆 加 工 精 | 2000 300 30 
20+0055 粗 800 200 30 
8 和 @16 动 00007 
圆 加 工 精 | 2000 300 30 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 13mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
9 中 12 孔 加 工 中 12 1000 50 5 9 动 O0008 
10 钻 6 孔 D6 1500 50 35 动 O0009 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 4-12) 
表 4-12 ”案例 47 45° 和 斜面 加 工 参 考 程序 


























































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 6 底 孔 加 工 
N10 和 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F50 钻 孔 加 工 
N70 GO00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 80 x 80 外 形 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10D01F200 
N90 G03X0Y -40R10 
N100 GO1X -25 
N110 X -40Y -25 
N120 Y40 外 形 80 x 80 加 工 
N130 X25 
N140 X40Y25 
N150 Y-40 
N160 X0 
N170 G3X-10Y -50R10 
N180 G1G40X0 
N190 GO00Z100M09 
N200 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N210 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 50 1 基本 形状 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X15Y - 45 
N60 Z10M08 
N70 G01Z -9. 8F100 
N80 G41X25D01F200 
N90 G03X15Y -35R10 
N100 GO1X3 
N110 G02X0Y -32R3 
N120 GO1Y -29. 58 
N130 G03X -4. 167Y - 24. 650R5 
N140 GO2X -24. 65Y -4. 167R25 
N150 G03X -29. 58Y0R5 
N160 GO1X -32 
N170 GO02X -35Y3R3 
N180 G01Y25 
N190 GO02X -25Y35R10 
450 8 0 基本 形状 加 工 
N200 GOIX -3 
N210 G02X0Y32R3 
N220 GO1 Y29. 58 
N230 G03X4. 167Y24. 650R5 
N240 GO2X24. 650Y4. 167R25 
N250 G03 X29. 580YORS 
N260 GO1 X32 
N270 G02X35Y -3R3 
N280 GO1Y -25 
N290 GO02X25Y -35R10 
N300 GO1X15 
N310 G03X5Y -45R10 
N320 G01G40X15 
N330 GO00Z100M09 
N340 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N350 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 2 x R22 圆 弧 加 工 
N10 和 %0001 - a 
N20 G90G54G40G69M03S800 ee 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68 XOYOP180 调用 子 程 序 
N90 M98P2 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
%2 子 程 序 
N210 GOOX -60Y -10 
N220 G1Z1F500 
N230 G1Z -9. 8F50 
N240 G41X -50Y -18D01F200 
N250 X-40 
2 x R22 圆 弧 加 工 
N260 G2X-18Y -40R22 
N270 GlY -50 
N280 G40X -10Y -60 
N290 G0Z10 
N300 X0Y0 
N310 M99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 由 40 .0 0 圆 加 工 
N10 和 %0001 、 ee 罗 
N20 G90G54G40G69M03S1500 et 
N30 G00Z100 
N40 XOY -30 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10D01F200 
N90 G3X0Y -20R10 
N100 G2J20 和 
N110 G3X-10Y -30R10 
N120 G1G40X0 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 

































































































































































第 4 章 数控 铣 加 工 综合 实 训 案 例 287 
续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 $30 0 号 加 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 I 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10Y5 DO1F200 
N90 G3XOY15R10 
0+005 圆 加 工 
N100 G3J -15 
N110 G3X -10Y5R10 
N120 G1G40X0Y0 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 4207+4105 圆 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 8 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X9Y1D01F200 
N90 G3XOY10R9 
$2076 圆 加 工 
N100 G3J -10 
N110 G3X -9Y1R9 
N120 G1G40X0Y0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00008 中 12 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -SR5F5S0 中 12 孔 加 工 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 GO00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00009 由 6 孔 加 工 
N10 和 %0001 、 0 
N20 G90G54G40G69M03S1500 I 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F50 中 6 孔 加 工 
N70 GO00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 











4.1.4 案例 48 正六 边 形 加 工 


1. 图 样 〈 图 4-7) 





2 022 0 


| 
| | -35 | 17.321 | 
[二 | 3 | 311 | 





未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误差 为 十 0.07。 











正六 边 形 




















图 4-7 案例 48 正六 边 形 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 4-8) 








图 4-8 案例 48 正六 边 形成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 4-13 ) 
表 4-13 ”案例 48 正六 边 形 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 





项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 











超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 








超 差 0. 01mm 扣 一 半 


2 2 x d22 +0.0 8 
人 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 


3 18 +0.03 8 
gt 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0. 01mm 扣 一 半 


4 司 弧 槽 22 +0.03 5 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 





5 $70 -0.03 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
总 体 轴 近 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质 量 





形状 ee 
(60 分 ) 6 A 23 +100 7 超 差 0.01 扣 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





反面 圆 弧 槽 超 差 0.01mm 扣 一 半 
中 48. 5 +003 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0. 01mm 扣 一 半 


3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 








超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 时 得 分 
| 11 旦 序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
0 切削 用 量 选择 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 14 机 床 操作 规范 了 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
、 超 1 分 钟 扣 1 分 ， 
由 3。 | 。 超出 5 分 钟 停止 操作 
| | 安全 所作 机 床 | 倒 扣 Pie 
( 倒 扣 分 ) 19 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺 寸 : 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-14) 
表 4-14 案例 48 正六 边 形 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 D12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 D6 1 
钻头 中 6 1 
钻头 G5 1 
丝锥 M6 1 
隶 刀 1 套 
网 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 过 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 ” 量 备 注 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm L 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02X0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 i 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
革 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-15) 
表 4-15 ”案例 48 正六 边 形 加 工 工艺 卡 
本 了 转速 进 给 速度 , | 四 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 外 中 心 孔 A3 1800 50 5 9 动 
O0001 
2 钻 6 孔 D6 1500 50 5 动 
正六 边 形 粗 1000 120 15 
3 i P16 动 00002 
70 -005 加 工 精 1500 250 15 
2 x $2210% 粗 1000 120 14.8 
4 中 16 9 动 00003 
圆 加 工 精 1500 250 15 
2 x p18 粗 1000 200 30 
5 P16 动 O0004 
圆 加工 精 2200 250 30 
圆 弧 槽 22 + 粒 1000 200 4.8 
6 P16 - 动 O0005 
加 工 精 2200 250 5 
装 夹 工件 ， 反 面 装 夹 伸 出 15mm 
了 铣 平面 P100 1000 200 0.5 手动 
粗 1000 200 15.8 
8 70 26 吕 加 工 P16 3 动 00006 
精 | 2000 250 16 
2 x $2310% 粗 | 1000 200 95 
9 中 16 9 动 00007 
圆 加 工 精 | 2000 250 2.5 
反面 融 弧 粗 1000 200 2.5 
10 ee P16 自动 O0008 
468.5*0” 加 工 精 | 2000 250 2.5 
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五 、 参 考 程序 ( 表 4-16) 
表 4-16 ”案例 48 正六 边 形 加 工 参考 程序 




































































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 6 孔 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X -13Y0Z -15R5F50 
N90 X13Y0 A 
N100 GO0Z100M09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N120 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0002 正六 边 形 70-0 旬 加 工 
N10 和 0001 全 
N20 G90G54G40G69M03S1500 人 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
二 a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -15F100 
N80 G41DO1Y - 10F200 
N90 G03X -35Y0R10 
N100 GO1Y17. 321 
N110 GO2X -32. 5Y21. 651R5 
N120 GO1X -2. 5Y38. 971 
N130 G02X2. 5Y38. 971R5 
N140 GO1X32. 5Y21. 651 
N150 G02X35. Y17. 321R5 ee 
N160 GO1Y -17.321 TE 
N170 GO2X32. 5Y -21. 651R5 
N180 GO1X2. 5Y -38. 971 
N190 GO2X -2. 5Y -38.971R5 
N200 GOI1X -32.5Y -21. 651 
N210 GO2X -35Y -17.321R5 
N220 GO1YO 
N230 G03X -45Y10R10 
N240 G40GO1Y0 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N250 GO00Z100M09 
N260 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N270 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0003 2 x 22 1 号 圆 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-13Y0 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 GO0X13Y0 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N190 M30 
%2 子 程序 
N210 G90GO1Z1F500 
N220 G1Z -7. 8F50 
N230 G91G41X10Y1DO1F200 
N240 G3X -~ 10Y10R10 
$22'6 圆 加 工 
N250 J-10 
N260 X -10Y -10R10 
N270 Gl1G40X10Y -1 
N280 G90G0Z10 
N290 Mo99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 厅 程序 说 明 
O0004 2 x 18 孔 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-13Y0 
N60 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 M98P2 
N80 GOOX13Y0 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
%2 子 程序 

N210 G90GO1Z1F500 
N220 G1Z -7. 8F50 
N230 G91G41X8. 5SY0. 5DO1 F200 
N240 G3X -8.5Y8.5R8.5 

中 18 孔 加 工 
N250 J -8.5 
N260 X -8.5Y -8.5R8.5 
N270 G1G40X8. 5Y -0.5 
N280 G90G0Z10 
N290 Mo99 子 程 序 结 束 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 圆 弧 槽 22 3742 加 工 

N10 和 0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X11Y0DO1F200 
N90 G3XOY11R11 
N100 Gl1X -13 
N110 G3Y -11R11 

圆 弧 槽 22 :4 加 工 
N120 G1X13 
N130 G3Y11R11 
N140 G1X0 
N150 G3X -11YORI11 
N160 G1G40X0 
N170 GO0Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
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( 续 ) 
序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 7024 吧 圆 加 工 

N10 和 0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY - 45 
N60 Z10M08 
N70 GO01Z -15. 8F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G3X0OY -35R10 

4702-4 吕 圆 加 工 
N100 ]35 
N110 X -10Y -45R10 
N120 G1G40X0 
N130 GO0Z100MO9 

刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N140 M30 
训 段 号 程 序 程序 说 明 

00007 2xdg33423 圆 加 工 

N10 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-13Y0 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 GOOX13Y0 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 GO0Z100MO9 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
%2 子 程序 

N210 G90GO1Z1F500 
N220 G1Z -7. 8F50 
N230 G91G41X10Y1. SDO1F200 
N240 G3X - 10Y10R10 

d23 1240 圆 加 工 
N250 J-11.5 
N260 X-10Y-10R10 
N270 G1G40X10Y -1.5 
N280 G90G0Z10 
N290 Mo99 子 程 序 结 束 

加 序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0008 反面 圆 弧 $48.5+93 加 工 

N10 和 0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X11. 5YODO1F200 
N90 G3X0Y11. 5R11.5 
N100 GIX-13 
N110 G3Y -11.5R11.5 

反面 圆 弧 由 48.5 70 加工 
N120 G1X13 
N130 G3Y11.5R11.5 
N140 G1X0 
N150 G3X -11.5Y0R11.5 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
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4.1.5 案例 49 圆 弧 齿 形 权 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 4-9) 





2 




















注 的 尺寸 公差 ， 人 允许 加 





误差 为 土 0.07。 


























圆 弧 齿 形 醒 




















图 4-9 案例 49 圆 弧 齿 形 酸 氏 
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2. 零件 成 品 (图 4-10) 

















到 4-10 ”案例 49 圆 弧 具 形 槽 成 品 
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二 、 评 分 表 (4-17) 


表 4-17 案例 49 圆 弧 齿 形 横 加 工 评分 表 







































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 外 形 80 x80 8 
Pe 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 70 0 8 
和 -00 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
3 d45 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
Se 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 | 国 缴 术 108%5 | 5 | 0 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
a 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工件 加 | 5 $18 0 5 起 差 0.02mm 以 上 全 扣 
总 体 en : 
(65 分 ) 6 4 x MG 5 和 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
7 da0 ‘0 而 8 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 8 x RS 7 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 $22 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 其 他 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
3 早 序 与 工艺 
RD 12 | ”切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 14 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 17 按时 完成 5 ’ 
四 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
18 安全 操作 机 床 倒 扣 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 19 工具 、 量 具 摆 放 ”| 倒 扣 不 符合 规范 
20 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坯 尺 寸 : 81mm x8lmm x30mm (光环 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-18) 


表 4-18 案例 49 圆 弧 齿 形 槽 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 






































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 中 6 1 
销 头 PD5 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm ] 外 测 
50 ~75mm 1 外 涡 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
a 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-19) 
表 4-19 ”案例 49 圆 弧 齿 形 权 加 工 工艺 卡 










































































































































































































































































、 转速 进 给 速度 、 
序号 | 加 工 内 容 刀具 | ”| 背 吃 刀 量 /am | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/ min) 
装 夹 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 外 中 心 孔 A3 1800 50 5 9 动 
O0001 
2 钻 $5 了 筷 D5 1500 50 5 动 
3 攻 螺 纹 M6 200 1 0.5 9 动 O0002 
外 形 80 x80 粒 800 120 31 
4 中 12 9 动 O0003 
加 工 精 1500 250 31 
到 弧 齿 形 粗 900 120 9.8 
5 i P12 3 动 00004 
和 70 .005 加工 精 | 1500 250 10 
中 45 .0 粗 | 1800 600 4.8 
6 ee @12 3 动 00005 
圆 加 工 精 2200 500 5 
圆 弧 覃 粗 1800 600 2.8 
7 0.035 D8 自动 O0006 
10 0 一 加工 精 | 2200 500 3 
由 18 +0.0% 粗 1800 600 30 
8 @B12 9 动 00007 
圆 加 工 精 2200 500 30 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
p30 +0® 粗 | 1800 600 4.8 
9 中 12 自动 O0008 
圆 加 工 精 2200 500 5 
五 、 参 考 程序 ( 表 4-20) 
表 4-20 案例 49 圆 弧 齿 形 槽 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 5 底 孔 加 工 
N10 % 0001 i 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 GO00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F50 
N70 X30Y30 
N80 X-30 钻 孔 加 工 
N90 Y-30 
N100 X30 
N110 GO00Z100M09 
N120 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N130 M30 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 M6 攻 螺 纹 
N10 和 %0001 有 
N20 G90G54G40G69M03S200 下 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G84X30Y30Z -35RSF1 
N70 X -30 
M6 攻 螺 纹 
N80 Y -30 
N90 X30 
N100 GO00Z100M09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N120 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 外 形 80 x80 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G03XOY -40R10 
N100 GOI1X -30 
N110 GO2X -40Y -30R10 
N120 GO1Y30 
N130 G02X -30Y40R10 外 形 80 x80 加 工 
N140 GO1X30 
N150 G02X40Y30R10 
N160 GO1Y -30 
N170 G02X30Y -40R10 
N180 GO1X0 
N190 G3X -10Y -50R10 
N200 G1G40X0 
N210 GO00Z100M09 
N220 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N230 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 圆 弧 齿 形 $70 .0 os 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69 M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -34 
N60 Z10M08 
N70 GO01Z -9. 8F100 
N80 G41X7DO1F200 
N90 G03XOY -27R7 
N100 G03X -7. 948Y -34. 086R8 
N110 GO2X — 18. 482Y -29.722R35 
N120 G03X -29.722Y -18.482R8 
N130 GO2X -34. 086Y -7. 948R35 
N140 G03X -34. 086Y7. 948R8 
N150 GO2X —29. 722Y18. 482R35 
N160 G03X — 18. 482Y29. 722R8 
N170 GO2X -7. 948Y34. 086R35 
圆 弧 齿 形 $70 .0 us 加 工 
N180 G03X7. 948Y34. 086R8 
N190 GO2X18. 482Y29. 722R35 
N200 G03X29. 722Y18. 482R8 
N210 GO2X34. 086Y7. 948R35 
N220 G03X34. 086Y -7. 948R8 
N230 GO2X29. 722Y - 18. 482R35 
N240 G03X18. 482Y —29. 722R8 
N250 GO2X7. 948Y — 34. 086R35 
N260 G03XOY -27R8 
N270 G03X -7Y -34R7 
N280 GO1G40X0 
N290 GO00Z100M09 
N300 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 由 45 .0 u5 圆 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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续 ) 
序 段 号 程 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 XOY -32.5 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G3X0Y -22. 5R10 es 
N100 G2J22.5 isl 
N110 G3X -10Y -32.5R10 
N120 G1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 和 暂停 
N150 M30 
字段 号 程 序 程序 说 明 
00006 圆 弧 权 10 + 号 加 工 
N10 和 0001 ， ee 
N20 G90G54G40G69 M03S1500 aas 
N30 G00Z100 
N40 X15. 5Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -2. 8F100 
N80 G41Y -4. 5SDO1F200 
N90 G03X20Y0R4.5 
N100 G03X15YSR5 
N110 GO1X9. 798 
N120 G03X5Y9. 798R11 
N130 GO1Y15 
N140 G03X -5Y15R5 
N150 G01Y9.798 
N160 G03X -9.798Y5R11 
N170 GOIX -15 圆 扳 档 10*8os 加 工 
N180 G03X -15Y -5R5 
N190 GO1X -9.798 
N200 G03X -5Y -9.798R11 
N210 GOIY -15 
N220 GO3X5Y -15R5 
N230 GO1Y -9.798 
N240 G03X9.798Y -5R11 
N250 GO1X15 
N260 G03X20Y0R5 
N270 G03X15. 5Y4. SR4. 5 
N280 G01G40Y0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N290 GO00Z100M09 
N300 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 18*0 轩 圆 孔 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X8Y1DO1F200 
N90 G3XOY9R8 
18*0 针 圆 孔 加 工 
N100 J -9 
N110 X -8Y1R8 
N120 G1G40X0Y0 
N130 G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0008 4$30 1 外 圆 加 工 
N10 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69 M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOY -6 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G91G41X10Y5DO1 F200 
N90 G3X -~ 10Y10R10 
$30 1 加 贺 加工 
N100 J-15 
N110 X -10Y -10R10 
N120 Gl1G40X10Y -5 
N130 G90G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
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4.1.6 案例 50 圆 弧 跑道 槽 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 4-11) 





420 42 





38.7-8033 

















注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 士 0.07。 
































到 4-11 案例 50 圆 缴 跑 道 槽 图 样 








2. 零件 成 品 (图 4-12) 






A 





图 4-12 ”案例 50 圆 弧 跑道 槽 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-21) 


表 4-21 案例 50 圆 弧 跑道 构 加 工 评分 表 







































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
外 形 0 站 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
l es 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
道 0Q +0.03 8 
? 0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
圆 弧 模 4 x R4 8 起 二 0 交 站 
3 ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
20 00 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 " 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工件 5 38.7 -8.0% x70 -60.0 8 | ee 
| 和 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
Z 形状 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
(60 分 ) 6 30 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
7 15 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 5 03 4 | nm 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
本 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 Be 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
ji 比 他 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
加 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 后 于 志 : 
RD 12 | ” 切 前 用 量 选 择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 14 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
(10 分) 入 按时 完成 超 1 分 钟 扣 1 分， 
SD 超出 5 分 钟 停止 操作 
出 事故 停止 操作 或 
18 安全 操作 机 床 “| 个 扣 i fa 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 
( 倒 扣 分 ) 19 工具 、 量 具 摆 放 ”| 倒 扣 不 符合 规范 
20 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺 寸 ; 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 4-22) 


表 4-22 ”案例 50 圆 弧 跑 道 模 加工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 






































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 中 6 1 
销 头 PD5 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm ] 外 测 
50 ~75mm 1 外 涡 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
a 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-23) 
表 4-23 ”案例 50 圆 弧 跑道 槽 加工 工 艺 卡 

















































































































































































































、 转速 进 给 速度 三 
序号 | 加 工 内 容 刀具 “| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 

装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 钻 中 心 孔 A3 1800 50 5 自动 
O0001 
2 钻 由 6 孔 中 6 1500 50 5 自动 
外 形 $80、70 粒 800 120 31 
3 10 - 自动 00002 
加 工 精 1500 250 31 
跑道 60+0® 粗 900 120 9.8 _ 
4 10 - 自动 O0003 
加 工 精 1500 250 10 
圆 弧 槽 4 x R4 粗 | 1800 600 4.8 
5 加 @6 - 自动 O0004 
加 工 精 2200 500 5 
粒 1800 600 7.8 
6 g20 0 加 加 工 P10 - 自动 O0005 
精 | 2200 500 8 
装 来 工件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
8.7 0°05 3 T0002 粗 1800 600 7.8 
7 0.055 0.055 B16 自 动 00006 
加 工 精 | 2200 500 8 
五 、 参 考 程序 ( 表 4-24) 
表 4-24 案例 S0 圆 红 跑道 构 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 由 6 底 孔 加 工 
N10 % 0001 、 ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z - 15SR5F50 由 6 钻 孔 加 工 
N70 GO00Z100M09 
N80 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 外 形 $80、70 加 工 
N10 % 0001 、 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G0O0Z100 
N40 X0Y0 ee 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G1Z -16F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G03XOY -40R10 
N100 G2X -35Y - 19. 365R40 
N110 G1Y19. 365 
a a 外 形 $80、70 加 工 
N130 GlY -19. 365 
N140 G2X0Y -40R40 
N150 G3X-10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
程序 段 号 程 订 程序 说 明 
O0003 跑道 60 加工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -25 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -2F100 
N80 G41X -10DO1F120 
N90 G3X0Y -35R10F200 
N100 G1Z -7. 8F50 
N110 G03X28Y -21R35 
N120 G03X30Y - 15R10 
N130 GO1Y15 
N140 G03X28Y21R10 
跑道 60 24 包 加 工 
N150 G03X -28Y21R35 
N160 G03X -30Y15R10 
N170 GOIY -15 
N180 G03X -28Y -21R10 
N190 GO3XOY -35R35 
N200 G1Z -2 
N210 G3X10Y -25R10 
N220 G1G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N230 GO00Z100M09 
N240 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N250 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 圆 弧 槽 4 x R4 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68XOYOP180 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 GO00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
%2 子 程序 
N210 GOOXOY -18 
N220 G1Z1F500 
N230 G1Z -8F50 
N240 G41X4DO1F200 
N250 G03XOY -14R4 
N260 GO2X -7. 452Y -11. 852R14 
N270 G03X -12.410Y -12.410R4 
N280 X-11.710Y -18.624R4 
圆 弧 槽 4 x R4 窗 形 加 工 
N290 X11.710Y -18. 624R22 
N300 X12. 410Y -12. 410R4 
N310 X7. 452Y - 11. 852R4 
N320 GO2XOY -14R14 
N330 G03X -4Y — 18R4 
N340 G40GO1X0 
N350 G0Z10 
N360 X0Y0 
N370 M99 子 程序 结束 
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程序 段 号 程 厅 程序 说 明 
00005 d2032409 圆 孔 加 工 

N10 %0001 ee 

N20 G90G54G40G69 M03S1500 WT 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 

N70 G1Z -30F100 

N80 G41X9Y1DO1F120 

N90 G3X0OY10R9 20 .gm 加 筷 加 工 

N100 J-10 

N110 X -9Y1R9 

N120 G1G40X0Y0 

N130 GO00Z100M09 

N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 38.7-005 xX7024 0 加 工 

N10 % 0001 0 

N20 G90G54G40G69 M03S1500 Wn 

N30 G00Z100 

N40 X-45Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 

N70 G1Z -15F100 

N80 G41Y -10DO1F200 

N90 G03X -35Y00R10 

N100 GO1Y14. 365 

N110 GO2X -30Y19. 365R5 

N120 GO1X30 

N130 GO2X35Y14. 365R5 0 
N140 GO1Y -14. 365 

N150 GO2X30Y - 19. 365R5 

N160 GOI1X -30 

N170 GO2X -35Y -14. 365R5 

N180 GO1YO 

N190 G03X -45Y10R10 
N200 G40GO1Y0 
N210 G00Z100M09 

N220 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N230 M30 
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4.1.7 案例 51 正 反 零件 偏心 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 4-13) 





-12.033 
-20.651 





+0.050 
(59+0.025 














4019025 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 误 差 为 土 0.07。 
0 
57.373 











E 反 零件 偏心 





























到 4-13 ”案例 51 正 反 零件 偏心 图 样 














2. 零件 成 品 (图 4-14) 








唤 











4-14 ”案例 51 正 反 零件 偏心 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-25 ) 
表 4-25 案例 51 正 反 零件 偏心 加 工 评分 表 



















































































































































































工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 80 x 80 正方 形 8 人 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
轨 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 4 x16-00%5 8 be Wh 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
胃 益 0 01mm 扣 一 半 
3 中 65 -40 8 pe 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 $59 +0.03 2 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 正 五 边 形 本 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
十 件 加 
a 总 体 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
-质量 6 $6 8 二 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(60 分 ) 
7 16 +0. 025 8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 由 6+0 025 3 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 反 萌 40 +0.025 4 
bu 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 d20 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
11 其 他 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
程序 与 工艺 
人 13 | 切削 用 量 选择 合理 “| 5 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分 钟 扣 1 分 
(10 分 ) 18 按时 完成 5 
四 超出 5 分 钟 停止 操作 
| 出 事故 停止 操作 或 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 人 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 倒 扣 不 符合 规范 
机 床 整理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 











314 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 





三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺 寸 ， 81mm x81mm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-26) 


表 4-26 案例 51 正 反 零件 偏心 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 






































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 中 6 1 
销 头 PD5 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm ] 外 测 
50 ~75mm 1 外 涡 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-27) 
表 4-27 案例 51 正 反 零件 偏心 加 工 工艺 卡 
四 转速 进 给 速度 、 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/ min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 外 中 心 孔 A3 1800 50 5 动 
O0001 
2 外 46 了 和 孔 “6 1500 50 5 动 
80 x80 粗 800 120 31 
3 ES P12 自动 O0002 
正方 形 加 工 精 | 1500 250 31 
4 x16-005 杀 900 120 9.8 
4 @B12 动 O0003 
加 工 精 1500 250 10 
65 二 0055 粗 1800 600 4.8 
5 中 0.050 Dl 2 了 动 O0004 
网 加 工 精 | 2200 500 5 
59 +0.050 杀 1800 600 7.8 
6 $59 soms 08 3 动 00005 
网 加 工 精 | 2200 500 8 
粗 1800 600 7.8 
7 正 五 边 形 加 工 D8 9 动 O0006 
精 | 2200 500 8 
粗 1800 600 4.8 
8 16+00 呈 5 加工 D8 9 动 O0007 
精 | 2200 500 5 
中 16 *0.0%5 粒 1800 600 30 
9 D8 自动 O0008 
圆 孔 加 工 精 | 2200 500 30 
装 夹 工件 ， 反 面 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
10 铣 平 面 P100 1000 200 0.5 手动 
反面 覃 粗 1000 200 4.8 
11 D8 9 动 O0009 
40 10 加工 精 | 2000 300 5 
粗 1000 200 4.8 
12 q20 圆 加 工 D8 9 动 O0010 
精 | 2000 300 5 
五 、 参 考 程序 ( 表 4-28) 
表 4-28 案例 S1 正 反 零件 偏心 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 6 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 订 程序 说 明 
N60 G98G81X0Y1. 5Z -35RSF50 
钻 孔 加 工 
N70 XOY9.5 
N80 G00Z100M09 
N90 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0002 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -15F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y40 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 G3X-10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 4x162-4 唤 加工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -42.5 
N60 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G41X10DO1F200 

G03XOY -32.5R10 
N90 GO2X -12.033Y -30. 19R32.5 
N100 G03X -20.651Y -31.965R8 
N110 GOIX -28.686Y -40 
N120 X-40Y -28.686 
N130 X -31.965Y -20. 651 
N140 G03X -30. 190Y -12. 033R8 
N150 GO2X -30. 190Y12. 033R32. 5 
N160 G03X -31. 965Y20. 651R8 
N170 GO1X -40Y28. 686 
N180 X -28. 686Y40 
N190 X -20. 651Y31. 965 
N200 G03X - 12. 033Y30. 190R8 

4x162-4 咒 加 工 
N210 GO2X12. 033Y30. 190R32. 5 
N220 G03X20. 651Y31. 965R8 
N230 GO1X28. 686Y40 
N240 X40. 000Y28. 686 
N250 X31. 965Y20. 651 
N260 G03X30. 19Y12. 033R8 
N270 GO2X30. 19Y - 12. 033R32. 5 
N280 G03X31. 965Y -20. 651R8 
N290 GO1X40Y — 28. 686 
N300 X28. 686Y -40 
N310 X20. 651Y -31. 965 
N320 G03X12. 033Y -30. 190R8 
N330 GO2X0Y -32. 500R32. 5 
N340 G03X -10Y -42. 500R10 
N350 G40GO1X0 
N360 GO00Z100M09 
N370 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N380 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0004 中 65 -4 咏 圆 加 工 

N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 

N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
本 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -32. 5R10 
中 65 -8.00 圆 加 工 
N100 G2J32.5 
N110 G3X -10Y -42. 5R10 
N120 G1G40X0 
N130 GO0Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

00005 59 1 呈 圆 加 工 
N10 和 0001 SR 
N20 G90G54G40G69M03S1500 Ba 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
人 二 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -7. 8F100 
N80 G41X -5DO1F120 
N90 G3XOY -24. 5R5 p59 二 名 加 加 工 
N100 G3J24.5 
N110 G3X5Y - 19. 5R5 
N120 G1G40X0 
N130 GO0Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

00006 正 五 边 形 加 工 
N10 和 0001 SR 
N20 G90G54G40G69M03S1500 PR 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
eh a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
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程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G1Z -7. 8F100 
N80 G41X5DO1F200 
N90 GO3XOY -15.776R5 
N100 GOI1X -9. 282 
N110 GO2X -12. 135Y - 13.703R3 
N120 GO1X -17. 872Y3. 953 
N130 GO2X - 16.782Y7. 307R3 
N140 GOI1X -1.763Y18. 219 
正 五 边 形 加 工 
N150 GO2X1. 763Y18. 219R3 
N160 GO1X16. 782Y7. 307 
N170 GO2X17. 872Y3. 953R3 
N180 GO1X12. 135Y - 13. 703 
N190 GO2X9. 282Y - 15. 776R3 
N200 GO1X0 
N210 G03X -5Y -20. 776R5 
N220 G40GO1X0 
N230 G00Z100M09 
N240 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N250 M30 
训 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 1611 呈 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y -20 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X8Y -18D01F200 
N90 Y1.5 
16*6 呈 加工 
N100 G3X -8R8 
N110 GlY -18 
N120 G1G40X0Y -20 
N130 GO0Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0008 $16 中 圆 孔 加 工 
N10 % 0001 i ee 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 后 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY1.5 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G91G41X7YI1DO1F200 
N90 G3X -7Y7R7 ee 
中 16 《人 025 圆 孔 加 工 
N100 J-8 
N110 7 
N120 Gl1G40X7Y -1 
N130 C90G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0009 反面 柳 40*0 蝶 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 GO0Z100 
N40 XOYO 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X20Y ~ 45DO1 F200 
N90 Y1.5 
反面 槽 40 14 唔 加 工 
N100 G3X -20R20 
N110 GlY -45 
N120 G1G40XOY -50 
N130 G90G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 束 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0010 g20 圆 加 工 
N10 0001 i 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 

et ee 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 G1Z -4. 8F100 

N80 G41X8. 5DO1F200 

N90 G3X0Y -10R8.5 

N100 G2J10 

N110 G3X -8.5Y -18.5R8.5 

N120 G1G40X0 

N130 G90G00Z100M09 

N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 

N150 M30 


4.1.8 案例 52 环形 阵列 零件 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 4-15) 
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图 4-15 案例 52 环形 阵列 零件 图 样 
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2. 零件 成 品 (图 4-16) 


二 、 评 分 表 (4-29) 
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4-16 ”案例 52 环形 阵列 零件 成 品 


表 4-29 案例 52 环形 阵列 零件 加 工 评分 表 




































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 外 形 $80 等 尺 - 8 
MO 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 470 0 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
和 3 x10+80% 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
4 中 64 、 小 40 8 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
等 圆 弧 曲线 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工件 加 
pe 总 体 0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
-质量 - 6 3x8*0 5 | 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(65 分 ) 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
gh 30 +0.055 5 
$30 +0.0% 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 20 +0.035 8 
ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 中 12 5 和 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 中 6 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
11 其 他 6 
































超 差 0.02mm 以 上 全 提 


0 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
四 也 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
区 13 | 切 前 用 最 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
14 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 15 机 床 操作 规范 7 出 错 一 次 扣 1 分 
(5) 16 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
17 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
超 1 分钟 扣 1 分， 
.0 和 re ”超出 5 分 钟 停止 操作 
19 安全 操作 机 床 倒 扣 J ee 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
( 倒 扣 分 ) 20 工具 、 量 具 摆 放 | 倒 扣 不 符合 规范 
机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坏 尺 寸 ， 81mm x81mm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-30) 
表 4-30 ”案例 52 环形 阵列 零件 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
i 键 槽 铣 刀 8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 6 1 
钻头 q5 1 
丝锥 M6 1 
甸 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
25 ~ 50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 寺 读数 0.01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
计算 器 自 备 
未 他 人 
工作 服 自 备 
护 目镜 日 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-31) 
表 4-31 案例 52 环形 阵列 零件 加 工 工艺 卡 
转速 进 给 速度 ; 
地 最 天 2 si 埋 吃 量 / 明 一 - >》 口 I. 
序号 加 工 内 容 刀 /s/nin) /Cram/min) 背 吃 思量 /mm 作 方 法 程序 号 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
1 钻 中心 孔 A3 1800 50 5 9 动 
O0001 
记 外 $46 了 和 孔 @6 1500 50 5 9 动 
形 等 粗 800 200 16 
3 外 并 Wa 中 16 9 动 O0002 
尺寸 加 工 精 1500 300 16 
70 一 0. 030 粗 800 200 9.8 
4 中 70 -0 055 dg 了 动 O0003 
圆 弧 加 工 精 1500 300 10 
3 x10*00%5 粒 1000 200 9.8 
5 qT8 动 O0004 
出 弧 槽 加 工 精 2200 300 10 
中 64 、 小 460 等 粗 800 200 4.8 
6 $8 动 00005 
圆 弧 曲 线 加 工 精 | 2200 300 5 “ 
5 6xR3 二 粗 800 200 7.8 动 ee 
Dy 
圆 孤 槽 加 工 精 | 2000 300 8 
87005 粗 800 200 2.8 有 
8 中 6 动 O0007 
槽 加 工 精 2000 300 3 
+0.055 粒 800 200 4.8 
9 Wi ne P16 3 动 00008 
圆 弧 加 工 精 2000 300 5 
20 4 05 粗 800 200 30 
10 由 i P16 动 O0009 
圆 弧 加 工 精 | 2000 300 30 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
11 中 12 孔 加 工 P12 1000 50 5 9 动 O0010 
12 外 $6 和 孔 6 1500 50 35 自动 O0011 
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五 、 参 考 程序 ( 表 4-32) 
表 4-32 案例 52 环形 阵列 零件 加 工 参 考 程 序 



























































































































































程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 6 底 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F50 由 6 钻 孔 加 工 
N70 GO0Z100M09 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 外 形 $80 等 尺寸 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y - 45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -15F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G03XOY -35R10 
N100 GO1X -19. 365 
N110 G2X - 39. 993Y0.729R40 
N120 G1X -20. 628Y34. 271 外 形 $80 等 尺寸 加 工 
N130 G2X20. 628R40 
N140 G1X39. 993Y0. 729 
N150 G2X19. 365Y - 35R40 
N160 G1X0 
N170 G3X -10Y -45R10 
N180 G1G40X0 
N190 GO0Z100M09 
N200 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N210 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 程序 说 明 
O0003 $70 交 哎 圆 弧 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69 M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y - 45 
N60 Z10M08 
N70 GO01Z -9. 8F100 
N80 G41X10DO1F200 
N90 G03X0OY -35R10 
和 702-0 吴 圆 弧 加 工 
N100 G2J35 
N110 G03X -10Y -45R10 
N120 GO1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 号 程 施 程序 说 明 
O0004 3x10714 呈 圆 弧 槽 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68XOYOP120 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 G68XOYOP240 
N180 M98P2 
N190 G00Z100M09 
N200 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N210 M30 
%2 子 程 序 
N210 GOOXOY -60 
N220 G1Z1F500 3 x100 写 圆 弧 槽 加 工 
N230 G1Z -9. 8F50 
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续 ) 
字段 号 程 序 程序 说 明 
N240 G41X5Y -50DO1F200 
N250 Y -27.5 
N260 G3X -5R5 
N270 GlY -50 3x10714 呈 圆 弧 槽 加 工 
N280 G40X0Y -60 
N290 G0Z10 
N300 X0Y0 
N310 M99 子 程序 结束 
字段 号 程 序 程序 说 明 
00005 由 64 、 由 40 等 圆 弧 曲线 加 工 

N10 % 0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69 M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G68XOYOP -30 旋转 -30° 
N80 GOOX -42Y0 
N90 G1Z -4. 8F50 

圆 弧 切入 
N170 G41Y10DO1F200 
N180 G3X32YOR10 
N190 G69 旋转 取消 
N200 #101 =0 
N210 M98P213 调用 子 程序 
N220 G69 
N230 G68XOYOP -30 旋转 -30° 
N240 G03X -42Y -10R10 
N250 G1G40Y0 圆 弧 切 出 
N260 G0Z10 
N270 G69 旋转 取消 
N280 GO0Z100M09 
N290 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N300 M30 

%2 子 程序 

N410 G68XOYOP [01] 
N420 G02X20. 855Y —24. 271R32 中 64 、 小 460 等 圆 弧 曲线 加 工 
N430 GO2X13. 267Y —22. 978R5 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N440 GO1X12. 247Y -21.213 
N450 G03X6. 334Y - 18. 971R5 
N460 GO2X -6. 334Y -18. 971R20 
N470 G03X -12. 247Y -21.213R5 中 64 、 小 40 等 圆 弧 曲线 加 工 
N480 GO1X -13.266Y -22. 978 
N490 GO2X -20. 855Y -24. 271R5 
N500 GO2X -27.713Y -16R32 
N510 #01 = 机 01 + 120 
N520 M99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 6 x R3 圆 弧 槽 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68 XOYOP120 调用 子 程序 
N90 M98P2 
N170 G68XOYOP240 
N180 M98P2 
N190 GO0Z100M09 
N200 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N210 M30 
2 子 程序 
N310 GOOX8. 936Y25. 478 
N320 G1Z1F500 
N330 G1Z -7. 8F50 
N340 G03X - 8. 936Y25. 478R27F100 和 
N350 G0Z10 
N360 X0Y0 
N370 M99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 3 x81805 模 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
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序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G01Z -2. 8F50 
N80 M98P2 
N90 G68XOYOP120 调用 子 程序 
N170 M98P2 
N180 G68XOYOP240 
N190 M98P2 
N200 GO00Z100M09 
N210 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N220 M30 
%2 子 程序 
N310 G41X4Y10DO1F200 
N320 Y25 
N330 X-4 3 x8i105 槽 加工 
N340 Y10 
N350 G1G40X0Y0 
N360 Mo99 子 程 序 结 束 
字段 号 程 厅 程序 说 明 
00008 3014 伺 圆 弧 加 工 
N10 和 0001 RE 
N20 G90G54G40G69M03S1500 人 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
ND | 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 GO1Z -4. 8F100 
N80 G41X10Y5DO1F200 
N90 G03X0Y15R10 
$30 3900 圆 弧 加 工 
N100 G3J -15 
N110 G03X -10Y5R10 
N120 G01G40X0Y0 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00009 d20324 喇 圆 弧 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 a i 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 GO1Z -30F100 
N80 G41X9Y1DO1F200 
N90 G03XOY10R9 20:8os 国 弧 加 工 
N100 G3J -10 
N110 G03X -9Y1R9 
N120 GO1G40X0Y0 
N130 GO0Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00010 由 12 底 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -SR5F50 由 12 钻 孔 加 工 
N70 GO00Z100M09 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0011 46 底 孔 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 na i 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y0Z -35R5F50 钻 孔 加 工 
N70 GO0Z100M09 
N80 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N90 M30 
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4.1.9 案例 53 正 反 圆 弧 曲线 零件 加 工 


一 、 考 试题 目 
1. 图 样 (图 4-17) 





BH 

















注 的 尺寸 公差 ? 





允许 误差 为 十 0.07。 




















正 反 圆 浙 | 









































图 4-17 案例 53 正 反 圆 弧 曲 线 零 件 图 样 

















2. 零件 成 品 〔 图 4-18) 











多 4-18 ”案例 53 正 反 圆 弧 曲线 零件 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-33) 
表 4-33 ”案例 $3 正 反 圆 弧 曲 线 零 件 加 工 评分 表 







































































































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
个 淘 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 2 x 975 -005 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 2 x50-0% 8 证 生生 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 2 x $20 + 05 8 i 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 24 00 RI2 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
5 40、R20 3 0 
- 件 加 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 一 
(60 分 ) 6 2 xd6 bi 0lmm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
轨 差 0. 0 扣 一 半 
7 圆 弧 槽 RI0 4 Po 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 30 3 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 14 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 其 他 10 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 程序 正确 、 合 理 等 5 出 错 一 次 扣 1 分 
3 早 序 与 工艺 
12 | 。 切削 用 量 选择 合理 | 5 出 错 一 次 扣 1 分 
13 加 工 工艺 制订 合理 5 出 错 一 次 扣 1 分 
机 床 操作 14 机 床 操 作 规范 可 出 错 一 次 扣 1 分 
(15 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 8 出 错 一 次 扣 1 分 
16 工件 无 缺陷 5 缺陷 一 处 扣 1 分 
其 他 
四 1 分 钟 扣 1 
a "” 下 | 
出 事故 停止 操作 或 
18 安全 操作 机 床 | 个 扣 
安全 文明 生产 酌情 扣 5 ~ 10 分 
Se 19 | 工具、 量具 栅 放 。 | 倒 扣 不 符合 规范 
20 机 床 整 理 倒 扣 酌情 扣 5 ~ 10 分 
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三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺 寸 : 81mm x8lmm x30mm ( 光 坏 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-34) 


表 4-34 圆 弧 曲线 零件 图 样 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 

































































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
刀具 
键 槽 铣 刀 D6 1 
钻头 @6 1 
钻头 95 1 
丝锥 M6 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 涡 
50 ~75mm 1 外 涡 
平分 尽 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 疯 
量具 50 ~75mm 1 内 疯 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-35 ) 




































































































































































表 4-35 ”案例 53 正 反 圆 弧 曲 线 零件 加 工 工艺 卡 
、 转速 进 给 速度 、 
序号 | 加工 内 容 刀具 “| 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/ min) /(mm/min) 
装 夹 工 件 ， 装 夹 伸 出 15mm， 建 立 第 一 工件 坐标 系 
外 形 本 粗 800 150 17 和 
1 16 友 O0001 
P75 -0 8% 、50 -60.0% 精 | 1500 250 17 
装 夹 工 件 ， 反 面 装 夹 伸 出 20mm， 建 立 第 二 工件 坐标 系 
2 外 中 心 孔 A3 1800 50 5 
自动 O0002 
3 钻 由 6 孔 6 1500 50 30 
外 形 $75 -0848 、 粗 800 150 13.8 
4 P16 自动 O0003 
50 22 虽 加 工 精 | 1500 250 14 
2 x $20 +0.%5 粗 1800 150 7.8 
5 P16 自动 O0004 
孔 加 工 精 2200 250 8 
| 粗 1800 200 3.8 
6 到 弧 模 R10 加 工 P16 - 自动 O0005 
精 | 2200 300 4 
圆 弧 跑道 中 粗 | 1800 200 1.8 
7 6 9 如 00006 
242408 、R12 加 工 精 | 2200 300 2 
同 弧 跑道 粗 1500 200 1.8 
8 D6 自动 00007 
40 、R20 加 工 精 | 2000 300 2 
五 、 参 考 程序 ( 表 4-36) 
表 4-36 案例 $3 正 反 圆 弧 曲 线 零件 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程 订 程序 说 明 
O0001 外 形 g75 28%、50 -6% 加 工 
N10 % 0001 ES 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 GO0Z100 
N40 X0Y0 ee 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -47.5 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -17F100 
N80 G41X10DO1F150 
N90 G3X0Y -37. 5R10 
N100 G2X -25Y -28R37.5 
N110 G1Y28 , 3 
外 形 975 -9 多、50 -2 名 加 工 
N120 G2X25R37.5 
N130 GlY -28 
N140 G2X0Y -37. 5R37.5 
N150 G3X-10Y -47. SR10 
N160 G1G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N170 GO00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 由 6 孔 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G98G81X0Y29Z -SR5F50 
由 6 钻 孔 加 工 
N70 Y -29 
N80 GO00Z100M09 
N90 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N100 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 外 形 $75 -4 号 、50 李强 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -47.5 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -17F100 
N80 G41X10DO1F150 
N90 G3X0Y -37.5R10 
N100 G2X -25Y -28R37.5 
N110 G1Y28 
外 形 5 -6%、50 248 加 工 
N120 G2X25R37.5 
N130 GlY -28 
N140 G2X0Y -37. 5R37.5 
N150 G3X -10Y -47. 5R10 
N160 G1G40X0 
N170 GO00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0004 2 x $201 忠 孔 加 工 

N10 % 0001 Ee 

N20 G90G54G40G69 M03S800 WU 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 _ 

ND i 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 M98P2 

N80 GOOXOY13 调用 子 程序 

N90 M98P2 

N170 GO00Z100M09 

N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 

N190 M30 
%2 子 程序 

N210 G90GO1Z1F500 

N220 G1Z -7. 8F50 

N230 G91G41X9Y1 DO1F200 

N240 G3X -9Y9R9 p20 吕 05 孔 加 工 

N250 J-10 

N260 X -9Y -9R9 

N270 G1G40X9Y -1 

N280 G90G0Z10 

N290 M99 子 程序 结束 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0005 圆 弧 槽 R10 加 工 

N10 % 0001 

N20 G90G54G40G69M03S800 I 

N30 G00Z100 

N40 XOYO 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 G1Z -3. 8F100 

N80 G41X0Y -10D0O1F150 

N90 G3X10YOR10 

N100 GO1Y13 

N110 G3X -10R10 

i ee 圆 弧 槽 R10 加 工 

N130 G3X10R10 

N140 G1Y0 

N150 G3X0Y10R10 

N160 G1G40X0Y0 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N170 GO0Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 束 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 圆 哆 跑道 加 工 
N10 和 0001 四 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
X16Y0 
N60 Z10M08 
N70 GlZ -1. 8F100 
N80 G41Y -4DO1F200 
N90 G3X20YOR4 
N100 G1Y13 
N110 G3X -20R20 
圆 弧 跑道 24 -84 名、 及 12 加 工 
N120 GIY-13 
N130 G3X20R20 
N140 G1Y0 
N150 G3X16Y4R4 
N160 G1G40Y0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 圆 弧 跑道 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S800 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
X16Y0 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -1.8F100 
N80 G41Y4DO1F200 
圆 弧 跑 道 40、R20 加 工 
N90 G3X12YOR4 
N100 GlY -13 











338 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 


















































( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N110 G2X - 12R12 
N120 G1Y13 
N130 G2X12R12 
圆 弧 跑道 40、R20 加 工 
N140 G1Y0 
N150 G3X16Y -4R4 
N160 G1G40Y0 
N170 GO0Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 











4.2 高 级 难度 实 训 案例 


4.2.1 案例 54 简单 圆 形 配合 零件 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-19 ~ 图 4-21) 

















技术 要 求 
件 1 媒 入 件 2 后 ， 件 1 能 够 在 件 2 内 转动 。 








制图 a 1:1 
以 珊 阁 单 同形 配合 

















j 





























图 4-19 案例 34 简单 圆 形 配 合 装配 图 样 
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技术 要 求 





锐角 倒 钝 。 
2. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 





























形 配 合 件 1 

















图 4-20 案例 54 简单 圆 形 配 合 件 1 图 样 

















1. 锐角 倒 钝 。 
2. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 








-0.03 
70-0.06 














简单 圆 形 配合 件 2 























图 4-21 案例 54 简单 圆 形 配合 件 2 图 样 
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2. 装配 成 品 (图 4-22) 
3. 零件 成 品 ( 图 4-23) 














二 、 评 分 表 ( 表 4-37) 








4-22 ”案例 54 简单 圆 形 配 合 装配 成 品 








鸣 











表 4-37 案例 54 简单 圆 形 配合 零件 加 工 评分 表 


4-23 ”案例 54 简单 圆 形 配合 零件 成 品 


































































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 80 x80 8 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 60 2 吕 外 同 10 
; 0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
1 加 
0 总 体 3 超 差 0. 01mm 扣 一半 
a 形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 15 8 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
5 其 他 7 a 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
6 80 x 80 正方 形 5 全 扣 一 闪 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
7 70-00% x70-00% 10 起 大 0,01mm 让 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 由 60 1006 11 AAS 和 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
件 2 加 9 4xR8 2 
二 质量 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
- 傣 里 
形状 超 差 0.01mm 扣 _ 半 
(40 分 ) 0 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
11 15 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
12 30 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
符 二 他 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 





























第 4 章 数控 铣 加 工 综合 实 训 案例 341 





























( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | ”得 分 
a 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
14 局 度 3 We 
总 装 检 测 。 | (10 分 ) Si 
15 装配 5 完成 
机 床 操作 16 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
4 
(10 分 ) 17 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 





























三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坏 尺 寸 . 81mm x 8lmm x 30mm，8lmm x 8mm x 15mm 
坏 )。 

2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-38) 


表 4-38 案例 54 简单 圆 形 配合 零件 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 








( 光 







































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 ” 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 T6 1 
刀具 钻头 95 1 
钻头 95.8 1 
钻头 99.8 1 
贸 刀 TDP6H7 1 
铵 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
25 ~S0mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 疯 
25 ~50mm 1 内 疯 
量具 5S0 ~ 7S$mm 1 内 测 
百 分 寺 读数 0.01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-39) 
表 4-39 ”案例 54 简单 圆 形 配合 零件 加 工 工艺 卡 
转速 进 给 速度 
序号 | 加 工 内 容 刀具 六 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/ min) /(mm/ min) 
件 1 工艺 安 排 
粗 800 120 15 
1 80 x 80 正方 形 加 工 P16 动 O0001 
精 | 1500 250 15 
粗 800 120 7.8 
中 60 2 吕 加 工 P16 3 动 00002 
精 | 1500 250 8 
件 2 工艺 安排 
粗 1000 200 4.8 
3 80 x 80 正方 形 加 工 P16 3 动 O0001 
精 | 2000 300 5 
70 -0.03 x70-0.03 粗 1000 200 4.8 
4 -0.06 X / -0.06 dl16 动 00003 
加 工 精 | 2000 300 5 
粗 1000 200 4.8 
5 中 60*00%6 辆 加工 P16 动 O0004 
精 | 2000 300 5 
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五 、 参 考 程序 ( 表 4-40) 


表 4-40 案例 54 简单 圆 形 配合 零件 加 工 参 考 程序 










































































































































































序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 80 x80 正方 形 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 _ 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y30 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 G3X -10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 GO00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N190 M30 
字段 号 程 序 程序 说 明 
00002 中 60 0 如 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -40 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -6. 8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -30R10 
60 -4.06 加 工 
N100 G2J30 
N110 G3X-10Y -40R10 
N120 G1G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 GO00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 70 -90% x7024 吕 加 工 
N10 和 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 A 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 _ 
和 a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -5. 8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -35R10 
N100 G1X -35R10 
Ss 70 88 x7024 品 加工 
N120 X35R10 
N130 Y -35R10 
N140 X0 
N150 G3X-10Y -45R10 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0004 由 60*00%6 加工 
N10 和 0001 - WO 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -14. 8F100 
N70 G41X20Y10DO1F120 
N80 G3X0Y30R20 
由 6070 “加工 
N90 J -30 
N100 G3X -20Y10R20 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N140 M30 
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4.2.2 案例 55 岛屿 式 零 件 配合 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-24 ~ 图 4-26) 











全 村 /1/0.03[C 


NN 





了 
Ww 
































1, 锐角 倒 钝 。 
2. 件 1 艇 入 件 2 内 ， 能 月 由 活动 。 












































4 


























岛屿 式 委 件 配合 






































一 江 


cm 


Bo 


28.801 




















倒 钝 。 
E 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 









































岛屿 式 零件 配合 件 1 


























图 4-25 案例 55 岛屿 式 零件 配合 件 1 图样 
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2 于 
本 量 汪 国光 


xX 了 
-28.82 | 28.792 














1. 锐角 倒 钝 。 
2. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 士 0.07。 









































岛屿 式 零件 配合 件 
































到 4-26 ”案例 55 岛屿 式 零 件 配 合 件 2 图 样 





2. 装配 成 品 (图 4-27) 





图 4-27 案例 55 岛屿 式 零 件 配合 装配 成 品 


3. 零件 成 品 〈 图 4.28) 





图 4-28 案例 55 岛屿 式 零 件 配合 零件 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-41) 
表 4-41 案例 55 岛屿 式 零件 配合 加 工 评分 表 










































































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 80 x 80 正方 形 4 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
2 70 x70 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 4 x RI0 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 中 60 08 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
轨 差 0. 01mm 扣 一 半 
5 2 等 距 2 超大 0.01mm 和 下 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
6 6xR3 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
7 16 1 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
oh 总 体 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
工 质 量 8 26 1 罗 呈 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
9 2 x$6H7 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
10 R3 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
11 6 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 3 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
13 5 2 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
14 30 9 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
15 其 他 2 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 加 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
16 80 x 80 正方 形 10 起 二 0a0lmm 
a 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
17 70. 014 x70 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
18 4 x R70 6 下 三 0 01 
全 x 
件 2 加 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 
(40 分 ) 19 60 扣 隐 Te 
加 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
20 2 x $6H7 4 | 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
21 其 他 4 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
i 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
总 装 22 高 度 5 | 
人 (10 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
检测 
23 装配 5 完成 
机 床 操 作 24 机 床 操 作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 25 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 




















三 、 准 备 通 知 单 

1. 材料 准备 

工件 ， 材料 为 4 钢 或 馈 ， 毛 坏 尺 寸 ， 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-42) 





表 4-42 案例 55 岛屿 式 零 件 配合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 












































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 

刀具 钻头 5 1 
钻头 PD5.8 1 
钻头 9.8 1 
贸 刀 D6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 P16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 过 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-43) 
表 4-43 ”案例 55 岛屿 式 零件 配合 加 工 工艺 卡 
; 速 进 给 速度 | 
序号 | 加 工 内 容 刀具 rn ”| 普 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | ”程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 1 工艺 安排 
80 x80 粗 800 120 15 
1 ee P16 自动 O0001 
正方 形 加 工 精 1500 250 15 
4 x R70 粗 800 120 9.8 
2 P16 自动 00002 
圆 弧 加 工 精 1500 250 10 
60 -0.03 粗 800 120 4.8 
3 $60 -0.06 P16 自动 00003 
圆 加 工 精 1500 250 5 
粗 800 120 5.8 
4 2 等 距 加 工 D6 自动 O0004 
精 | 1500 250 6 
粗 800 120 5.8 
5 6 x R3 键 加 工 D6 自动 O0005 
精 | 1500 250 6 
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( 续 ) 
转速 进 给 速度 
序号 | 加 工 内 容 刀具 “，，、 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | ”程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 2 工艺 安排 
80 x80 粗 1000 200 15 
6 ee 中 16 自动 00001 
正方 形 加 工 精 | 2000 300 15 
4xR70 粗 1000 200 4.8 
7 P16 自动 00002 
出 弧 加 工 精 2000 300 5 
中 60 +0.0% 粗 1000 200 15 
8 0.030 B16 自动 O0006 
到 也 加 工 精 2000 300 15 
件 1 与 件 2 配合 
9 中 心 销 A2.5 1500 5 5 自动 00007 
10 ”| q5.8 底 孔 加 工 d5.8 1500 50 50 自动 O0008 
11 2 x $6H7 6H7 久 刀 100 10 0.1 自动 O0009 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-44) 
表 4-44 案例 Ss 岛屿 式 零件 配合 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00001 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y30 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 G3X-10Y -50R10 
N160 G1 G40X0 
N170 GO0Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N190 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 4 x R70 圆 弧 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -35R10 
N100 G2X -28.801Y -28. 801R70 
N110 Y28. 801R70 
4xR70 圆 弧 加 工 
N120 X28. 801R70 
N130 Y -28. 801 R70 
N140 X0Y -35R70 
N150 G3X -10Y -45R10 
N160 G1 G40X0 
N170 G00Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N190 M30 
字段 号 程 序 程序 说 明 
O0003 中 60 0 名 贺 加工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOY -40 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -4. 8F100 
N70 G41X10D01F120 
N80 G3X0Y -30R10 
中 60 -4 员 圆 加 工 
N90 G2J30 
N100 G3X-10Y -40R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N140 M30 


























































































































352 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
O0004 2 等 距 加 工 

N10 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y20 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -4. 8F100 
N70 G41X10D01F120 (D =D +2) 
N80 G3X0Y30R10 

2 等 距 加 工 
N90 G3J-30 
N100 G3X -10Y20R10 
N110 G1G40X0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N140 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 6 x R3 键 加 工 

N10 和 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOY -13 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 M98P2 
N70 G90GOOX0 
N80 M98P2 调用 子 程序 
N90 G90GOOX13 
N100 M98P2 
N110 GO00Z100M09 
N120 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N130 M30 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
%2 
N210 G90GO1X7YOF200 
N220 G012Z -5. 8F50 
N230 G91G41Y4DO1F200 
N240 G3X -4Y -4R4 
N250 GOIY -8 
N260 G2X -6R3 
N270 G1Y16 6 x R3 键 加 工 
N280 G2X6R3 
N290 GlY -8 
N300 G3X4Y -4R4 
N310 G1 G40Y4 
N320 G1Z10 
N330 X-7 
N340 M99 子 程序 结束 
旦 序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00006 中 603005 圆 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z-16F100 
N70 G41X20Y10DO1F200 
N80 G3X0Y30R20 
$60100 圆 孔 加 工 
N90 G3J-30 
N100 G3X -20Y10R20 
N110 G1G40XOY0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 中 心 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
NE a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X33. 5Y33. 5Z -SR5F50 
N80 X-33.5Y-33.5 工艺 孔 加 工 
N90 G80 
N100 GO00Z100M09 
N110 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N120 M30 
程序 段 程 序 程序 说 明 
O0008 中 5. 8 底 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X33. 5Y33. 5 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X33. 5Y33. 5Z -45R5F50 
N80 X -33.5Y -33.5 5. 8 底 孔 加 工 
N90 G80 
N100 GO00Z100M09 
N110 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 停止 
N120 M30 
程序 段 程 序 了 但 序 说 明 
00009 2 x $6H7 加 了 
N10 和 %0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 和 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X33. 5Y33. 5Z -45R5F50 
N80 X -33.5Y -33.5 2 xg$6H7 加 工 
N90 G80 
N100 G00Z100MO09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N120 M30 
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4.2.3 案例 56 正八 边 形 圆 弧 配合 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-29 ~ 图 4.31) 














件 1 与 件 2 自 由 配合 。 


























制图 正八 边 形 夯 弧 醒 合 呈 




































































图 4-29 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配 合 装配 图 样 











| 0 | 40 


未 注 尺 寸 的 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 0.07。 





正八 边 形 圆 弧 配合 件 1 























图 4-30 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配合 件 1 图 样 
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| 


[1 4 | 0 
28.284 | 28.284 
[3| 0 | 40 | 


: 注 尺 寸 的 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 




















正八 边 形 圆 弧 配合 件 2 




















图 4-31 案例 56 正八 边 形 圆 弧 配合 件 2 图 样 








2. 装配 成 品 (图 4-32) 








图 4-32 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配 合 装配 成 品 


3. 零件 成 品 (图 4-33) 




















4-33 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配合 零件 成 品 





坏 )。 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-45 ) 
表 4-45 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配 合 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 80 正八 边 形 10 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 中 60 00 15 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
牛 1 
| 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 ce 3 30 5 罗网 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 15 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
其 他 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
正八 边 形 10 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
7 中 60 10 人 
件 2 加 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 i 
(40 分 ) i 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
, 超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 其 他 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
nt 超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 高 度 5 
总 装 检测 ”| (10 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 装配 5 完成 
机 床 操作 12 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 13 刀具 、 工 件 装 夹 4 H 
三 、 准 备 通知 单 








1. 材料 准备 





错 一 次 扣 1 分 








工件 : 材料 为 45 钢 或 





昌 8， 毛坯 尺寸 


: 8lmm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
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2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-46) 
表 4-46 案例 56 正八 边 形 圆 弧 配 合 加 工 用 刀 工 


















































































































































分 类 名 称 格 
立 铣 刀 P16 
立 铣 刀 TD12 
立 铣 刀 P10 
键 槽 铣 刀 D8 
键 槽 铣 刀 中 6 
钻头 TD6 
刀具 钻头 TP5 
钻头 D5.8 
钻头 中 9.8 
贸 刀 TDP6H7 
贸 刀 P10H7 
螺纹 铣 刀 P16 刀 杆 
丝锥 M6 
雏 刀 
铜 片 
a 夹 紧 工具 
刷子 
油 壶 
清洗 油 
25 ~50mm 
50 ~75mm 
千分尺 0 ~25mm 
25 ~50mm 
量具 50 ~75mm 
分 表 读数 0. 01 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 
磁性 表 座 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 
草稿 纸 
计算 器 
其 他 
工作 服 9 备 
护 目镜 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-47) 


表 4-47 案例 56 正八 边 形 圆 缴 配 合 加 工 工艺 卡 


































































































































































































a 转速 进 给 速度 本 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 1 工艺 安排 
80 内 接 粗 800 120 30 
1 4 ee P16 自动 O0001 
正八 边 形 加 工 精 1500 250 30 
由 60 -0.03 粗 800 120 16 
2 0.06 B16 自动 O0002 
圆 加 工 精 1500 250 16 
件 2 工艺 安排 
由 80 内 接 正 粗 | 1000 200 16 
3 ey P16 自动 00001 
八 边 形 加 工 精 | 2000 300 16 
粗 1000 200 16 
4 中 60 圆 加 工 P16 自动 O0003 
精 | 2000 300 16 
_ 粗 | 2000 1000 0.2 
5 C2 倒 角 加 工 P16 自动 O0004 
精 | 3000 1200 0.1 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-48 ) 
表 4-48 ”案例 56 正八 边 形 圆 弧 配 合 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 中 80 内 接 正八 边 形 加 工 
N10 % 0001 a 时 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 有 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -40R10 
N100 GOIX -28.284Y -28.284 
N110 X-40Y0 
N120 X -28.284Y28. 284 
N130 XOY40 中 80 内 接 正八 边 形 加 工 
N140 X28. 284Y28. 284 
N150 X40 Y0 
N160 X28. 284Y -28. 284 
N170 XOY -40 
N180 G3X -10Y -50R10 
N190 G1G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N200 G00Z100M09 
N210 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
旦 序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00002 中 60 -8% 圆 加 工 
N10 %0001 、 
N20 G90G54G40G69M03S1500 人 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 a 
i a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -14. 8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -30R10 460-8 吕 加 加工 
N100 G2J30 
N110 G3X-10Y -40R10 
N120 G1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0003 中 60 圆 孔 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 Wr 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -16F100 
N70 G41X20Y10DO1F120 
N80 G3X0Y30R20 
No 0 中 60 圆 孔 加 工 
N100 G3X -20Y10R20 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程序 坚 序 说 明 
00004 C, 倒 角 加 工 
N10 %0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 WM 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 #1 =0 
N70 WHILE#1LE2 
N80 #101 =D (刀具 半径 ) -2 ( 倒 角 C) + 机 
N90 G1Z [ -要 ] F100 
N100 G41X20Y10D101F120 
N110 G3X0Y30R20 C2 倒 角 加 工 
N120 G3J] -30 
N130 G3X -20Y10R20 
N140 G1G40X0Y0 
N150 #101 =#1 +0.2 
N160 ENDW 
N170 GO0Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 








4.2.4 案例 57 圆 弧 零件 配合 加 工 
一 、 考 试题 图 


1. 图 样 (图 4-34 ~ 图 4-36 ) 














































































































技术 要 求 
1 锐角 倒 包 。 
. 件 2 陵 入 件 1 内 ， 能 白山 配合 ， 工 件 团 180* 能 白 册 配合 。 
到 弧 零件 配合 a 



































图 4.34 案例 57 圆 弧 零 人 








F 配 合法 配 图 样 
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+0.03 


p54 0 




















UN 沙 - - 
AL 
Ks a2 1 锐角 倒 钝 。 


2. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 十 0.07。 















圆 弧 零件 配合 件 1 



















图 4-35 案例 57 圆 弧 零 件 配合 件 1 图 样 


















1 |-17.697 
2 |-18.166| -18.166 
| -16.733 | -16.733] 
| 
5 |-27.565| 11.839 
| -29.24 | 16.882 | 
-32.909| 19 | 























技术 要 求 


1. 锐角 倒 钝 。 
2. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 十 0.07。 

















圆 形 零件 配合 件 2 

















图 4-36 案例 57 圆 弧 零件 配合 件 2 图 样 


第 4 章 数控 铣 加 工 综合 实 训 案例 363 





2. 装配 成 品 (图 4-37) 





图 4-37 案例 57 圆 弧 零件 配合 装配 成 品 


3. 零件 成 品 (图 4-38) 








图 4-38 ”案例 57 圆 弧 零件 配合 加 工 零 件 成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 4-49 ) 
表 4-49 ”案例 57 圆 弧 零件 配合 加 工 评分 表 









































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 中 80 3 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 70 $ 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
本 超 差 0.01mm 扣 一 半 
件 1 加 总 体 $ 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 
2 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(40 分 ) 4 60" 圆 弧 凸 台 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 60 圆 弧 曲线 5 
BA 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 到 弧 权 (两 处 3 
a 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
， Pe ; 超 差 0.01mm 扣 一 半 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
馈 差 0. 01mm 扣 一 半 
8 R3 倒 圆 角 5 bi WE 
件 1 加 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
总 体 
工 质量 Shs 
(40 分 ) 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 咱 18 0 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
下 超 差 0.01mm 扣 一 半 
和 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
11 中 80 8 ey 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 76 外 形 曲 线 8 
976 外 形 曲线 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
“| 60 圆 弧 曲线 8 ee 
-下 里 形状 人 6 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
由 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 其 他 8 
1 他 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
16 高 度 5 i i 
总 半 检 测 (10 分) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
17 装配 5 完成 
机 床 操作 18 机 床 操 作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 19 刀具 、 工 件 装 来 4 出 错 一 次 扣 1 分 



































三 、 准 备 通知 单 

1. 材料 准备 

工件 : 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坯 尺寸: 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
坯 ) 。 
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2. 刀具、 工具、 量具 ( 表 4-50) 


表 4-50 ”案例 $7 圆 弧 零 件 配 合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 





















































































































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 TP16 1 
立 铣 刀 TD12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
销 头 中 6 1 
刀具 钻头 5 1 
钻头 PD5.8 1 
钻头 9.8 1 
贸 刀 中 6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 P16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 
铜 片 若干 
让 夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~200 1 
磁性 表 座 i 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~200 1 
和 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-51) 
表 4-51 案例 57 圆 弧 零 件 配合 加 工 工艺 卡 





















































































































































a 转速 进 给 速度 、 
序号 | 加 工 内 容 刀具 | ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 1 工艺 安排 
粗 800 120 30 
1 中 80 圆 加 工 P16 自动 O0001 
精 | 1500 250 30 
粗 800 120 14.8 
2 476 曲线 加 工 P16 自动 00002 
精 | 1500 250 15 
60° 圆 弧 粗 1000 200 9.8 
We 8 自动 00003 
凸 台 加 工 精 1500 250 10 
60 圆 弧 粗 1000 200 9.8 
9 0 D8 自动 O0004 
曲线 加 工 精 1500 250 10 
粗 1300 200 7.8 
圆 弧 槽 加 工 D6 自动 O0005 
精 | 1500 250 8 
$30 -70% 杀 1300 200 32 
We PD6 自动 00006 
圆 加 工 精 1500 250 32 
六 1300 200 2 
R3 倒 圆 角 加 工 D6 自动 00007 
精 | 1500 250 1 
p18 *0. 95 六 800 200 32 
P16 自动 O0008 
圆 加 工 精 1500 250 32 
件 2 工艺 安排 
杀 800 120 16 
3 中 80 圆 加 工 P16 自动 O0001 
精 | 2000 300 16 
476 外 形 杀 1300 200 5.8 
4 D6 自动 O0009 
线 加 精 2000 300 6 
60 圆 弧 六 1300 200 4.8 
5 wey D6 自动 00010 
线 加 精 3000 300 5 
$30 + 05 六 1300 200 16 
| TD6 自动 O0011 
到 了 筷 加 精 1500 250 16 





五 、 参 考 程 序 ( 表 4-52) 



































表 4-52 ”案例 57 圆 弧 零 件 配合 加 工 参 考 程 序 




















程序 段 号 序 程序 说 明 
00001 中 80 圆 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参 类 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 ER 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -40R10 
中 80 圆 加 工 
N100 G2J40 
N110 G3X-10Y -50R10 
N120 G1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 中 76 曲线 加 工 
N10 % 0001 | 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z-15.8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -35R10 
N100 GO1X -14. 799 
N110 G02X - 14. 799Y35R38 
476 曲线 加 工 
N120 GO1X14. 799 
N130 GO02X14. 799Y -35R38 
N140 GO1X0 
N150 G03X-10Y -45R10 
N160 GO1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 60" 圆 弧 凸 台 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N30 G00Z100 

N40 XOY0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N50 XOY0 

N60 Z10M08 

N70 M98P2 

N80 G68 XOYOP180 调用 子 程 序 

N90 G69 

N100 GO0Z100MO09 

N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N120 M30 

%2 程序 名 

N130 GOOX -50Y0 

N140 GO1Z -9. 8F100 

N150 G41Y -10D01F200 

N160 G03X -40YOR10 
N170 GO1 Y23. 094 
N180 X -29.24Y16. 882 
N190 GO2X -27. 565Y11. 839R4 

N200 G03X -27. 565Y -11. 839R30 60" 圆 弧 凸 台 加 工 

N210 GO2X -29. 24Y - 16. 882R4 

N220 GO1X -40Y -23.094 
N230 Y0 
N240 G03X -50Y10R10 
N250 G01G40Y0 
N260 G00Z10 

N270 XOY0 

N280 M99 子 程 序 结束 

程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0004 中 60 圆 弧 曲线 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 

N20 G90G54G40G69M03S1500 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N50 XOY -40 

N60 Z10M08 
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程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -30R10 
N100 GO2X -17. 697Y -24. 224R30 
N110 GO2X -18. 166Y -18. 166R4 
N120 GO1X -16.733Y -16.733 
N130 G03X -16.301Y -11.587R4 
N140 GO2X -16. 301Y11. 587R20 
N150 G03X - 16. 733Y16. 733R4 
N160 GO1X -18. 166Y18. 166 
N170 GO2X -17. 697Y24. 224R4 
460 圆 弧 曲线 加 工 
N180 GO2X17. 697Y24. 224R30 
N190 GO2X18. 166Y18. 166R4 
N200 GO1 X16. 733Y16. 733 
N210 G03X16. 301Y11. 587R4 
N220 GO2X16. 301Y - 11. 587R20 
N230 G03X16. 733Y - 16. 733R4 
N240 GO1X18. 166Y - 18. 166 
N250 GO2X17. 697Y - 24. 224R4 
N260 GO02X0Y -30R30 
N270 G03X -10Y -40 R10 
N280 G01G40X0 
N290 GO00Z100M09 
N300 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 圆 弧 槽 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y0 
N60 Z10M08 
N70 M98P2 
N80 G68XOYOP180 调用 子 程 序 
N90 G69 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 G00Z100M09 
N110 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N120 M30 
%2 程序 名 
N130 GOOXOY22.5 
N140 GO1Z -7. 8F50 
N150 G41X4. 5DO1F200 
N160 G03X0Y27 R4.5 
N170 G03X - 9. 867Y25. 133R27 
N180 G03X - 11. 619Y20. 125R3. 5 
N190 GO1X - 10. 607Y18. 371 
N200 G03X - 6. 342Y16. 846R3.5 
圆 弥 槽 加 工 
N210 GO2X6. 342Y16. 846R18 
N220 G03X10. 607Y18. 371R3. 5 
N230 GO1X11. 619Y20. 125 
N240 G03X9. 867Y25. 133R3. 5 
N250 G03X0Y27R27 
N260 G03X -4. 500Y22. 500R4. 5 
N270 GO1G40X0 
N280 Z10 
N290 M99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 $30 2 虽 圆 弧 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -25 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -15R10 
和 302-0& 圆 弧 加 工 
N100 G2J15 
N110 G3X-10Y -25R10 
N120 G1G40X0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N130 GO00Z100M09 
N140 MO05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
程序 段 号 程序 程序 说 明 
00007 R3 倒 圆 角 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -25 
N60 Z10M08 
N70 #1 =0 
N80 WHILE#1LE90 
i 枚 01 =D (刀具 半径 ) -R ( 圆 角 半 径 ) +SIN [机 x 
PI/180] xR 
N100 #2=R-COS [#1 xPI/180] xR 
N110 G1Z [ - 放 ] F50 
N120 G41X10D101F120 R5 倒 圆 角 加 工 
N130 G3X0Y -15R10 
N140 G2J15 
N150 G3X -10Y -25R10 
N160 G1 G40X0 
N170 #1 =#1 +1 
N180 ENDW 
N190 GO00Z100M09 
N200 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N210 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00008 8405 圆 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 














372 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 



























































































































































( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 G1Z -30F100 
N70 G41X8Y1DO1F200 
N80 G3XOY9R8 p18 三国 孔 加 工 
N90 J -9 
N100 G3X -8Y1R8 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 悍 序 说 明 
00009 76 外形 曲线 加 工 
N10 %0001 ol 
N20 G90G54G40G69M03S1500 na 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -5. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -35R10 
N100 GO1X -14. 799 
N110 GO2X -32. 909Y - 19R38 
N120 GO1X -29.24Y -16.882 
N130 G03X -27. 565Y -11. 839R4 
N140 GO2X -27. 565Y11. 839R30 
N150 G03X -29. 24Y16. 882R4 
N160 GO1X -32. 909Y19 
N170 GO2X - 14. 799Y35 R38 | 
N180 GO1X14. 799 Wi 
N190 G02X32. 909Y19. 000R38 
N200 GO1 X29. 24Y16. 882 
N210 G03X27. 565Y11. 839R4 
N220 G02X27. 565Y - 11. 839R30 
N230 G03X29. 24Y - 16. 882R4 
N240 GO1X32. 909Y -19 
N250 GO2X14. 799Y -35 R38 
N260 GO1X0 
N270 G03X -10Y -45R10 
N280 GO1G40X0 
N280 G00Z100M09 
N290 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N300 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0010 中 60 圆 弧 曲线 
N10 和 %0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 I 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 _ 
二 SR 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -4. 8F100 
N80 G42X10D01F120 
N90 G2X0Y -30R10 
N100 GO2X -17. 697Y -24. 224R30 
N110 GO2X -18. 166Y -18. 166R4 
N120 GO1X -16.733Y -16.733 
N130 G03X -16.301Y -11.587R4 
N140 GO2X -16. 301Y11. 587R20 
N150 G03X - 16. 733Y16. 733R4 
N160 GO1X -18. 166Y18. 166 
N170 GO2X - 17. 697Y24. 224R4 
N180 GO02X17. 697Y24. 224R30 
N190 GO2X18. 166Y18. 166R4 
N200 GO1 X16. 733Y16. 733 
N210 G03X16. 301Y11. 587R4 
N220 GO2X16. 301Y -11. 587R20 
N230 G03X16. 733Y - 16. 733R4 
N240 GO1X18. 166Y - 18. 166 
N250 GO2X17. 697Y - 24. 224R4 
N260 GO02X0Y -30R30 
N270 G02X -10Y -20 R10 
N280 G01G40X0 
N290 GO00Z100M09 
N300 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N310 M30 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0011 $30 号 圆 孔 加 工 

N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 

N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N60 G1Z - 16F100 
N70 G41X10Y5 DO1F200 
80 G3XOY15R10 
$30 6 圆 孔 加 工 
N90 J-15 
N100 G3X -10Y5R10 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 











4.2.5 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配 合 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-39 ~ 图 4-41) 





























技术 要 求 
人 件 白 由 配合 ，910117 销 钉 能 通过 。 












































同 弧 直 纹 面 配合 

































































图 4-39 案例 58 圆 孤 直 纹 面 配合 装配 图 样 
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375 














B 
-0.030 
40-0:065 











赔 角 倒 钝 。 
本 注 圆 角 半径 R6。 
: 注 的 尺寸 公差 ， 人 允许 加 工 误差 为 土 0.07。 











圆 弧 直 纹 面 配合 件 1 

















图 4-40 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配 合 件 1 图 样 























X 了 


[1 20 | 24 


[2| 4 | 30 


技术 要 求 
1. 锐角 倒 钝 。 


2. 未 注 圆 角 半径 R6。 
3. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 十 0.07。 








圆 弧 直 纹 面 配合 件 2 























图 4-41 




















案例 58 圆 弧 直 纹 面 配 合 件 2 图 样 
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2. 装配 成 品 (图 4-42) 





4-42 


3. 零件 成 品 (图 4-43) 


二 、 评 分 表 ( 表 4-53) 
表 4-53 ”案例 58 圆 弧 直 纹 面 配合 加 工 评 分 表 





案例 58 圆 弧 直 纹 面 配合 装配 成 品 


图 4-43 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配合 加 工 零件 成 品 
































工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 身 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 80 x80 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
40 一 0.030 60 一 0. 030 
2 -0.065 X OU -0 065 5 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
3 25 x45 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 10 圆 弧 键 槽 S$ 
| 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 , 
(40 分 ) 形状 S18 :8 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 R50 直 纪 5 
Sn 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
7 2 x $10H7 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 其 他 超 差 0.01mm 扣 一 半 




















超 差 0.02mm 以 





上 全 





0 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 呈 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 80 x80 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
牛 10 40 +0.02 x60 +0.0 10 
件 2 加 总 体 0.02 XO +0.03 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 
(40 分 ) 11 2 x $10H7 10 ee a 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
12 其 他 说 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
a 超 差 0.01mm 扣 一 半 
13 高 度 5 
总 装 检测 ”| (10 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
14 装配 5 完成 
机 床 操 作 15 机 床 操 作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 























三 、 准 备 通知 单 



























































1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坯 尺寸; 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-54) 
表 4-54 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配 合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 TD16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 D6 1 
刀具 钻头 5 1 
钻头 95.8 1 
钻头 9.8 1 
贸 刀 TDP6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 B16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
了 夹 紧 工具 1 套 
的 刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~ 50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
了 分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 i 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-55) 
表 4-55 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配 合 加 工 工艺 卡 
a 转速 进 给 速度 
序号 | ”加工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 星 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 1 工艺 安 排 
粗 800 120 30 
1 “| 80 x80 正方 形 加 工 P16 自动 O0001 
精 | 1500 250 30 
40 -0.030 x 60 -0.030 粗 800 120 19.8 
2 -0 065 XOU -0.065 dl16 自动 00002 
加 工 精 1500 250 20 
粗 800 120 9.8 
3 25 x45 加 工 P10 自动 O0003 
精 | 1500 250 10 
粗 1000 200 14.8 
4 10 圆 弧 键 槽 加 工 D8 自动 O0004 
精 | 1500 250 15 
粗 800 120 30 
5 g18*0 四 圆 加 工 P16 自动 O0005 
精 | 1500 250 30 
粗 200 1000 0.2 
6 R50 直 纹 面 加 工 R4 自动 00006 
精 | 2500 1500 0.1 
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( 续 ) 
时 转速 进 给 速度 玫 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 2 工艺 安排 
粗 600 200 16 
7 80 x80 加 工 中 16 自动 00001 
精 | 2000 300 16 
A404007 X60 +400 粗 900 200 16 
8 @®B10 自动 00007 
加 工 精 2000 300 16 
件 1 与 件 2 配合 加 工 
9 工艺 孔 加 工 A3 中 心 钻 1500 50 5 自动 O0008 
10 底 孔 加 工 PD9.8 1500 50 40 自动 O0009 
11 2 x $10H7 @P10H7 匀 刀 100 20 0.2 自动 O0010 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-56) 
表 4-56 案例 58 圆 弧 直 纹 面 配合 加 工 参 考 程序 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0001 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 a 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y30 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 C3X -10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N190 M30 
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程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 40 -0.063 x60 -866 加工 
N10 和 %0001 Ce 
N20 G90G54G40G69M03S1500 ne 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -19. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -30R10 
N100 GO1X -14 
N110 G02X -20Y -24R6 
N120 GO1 Y24 
N130 GO02X -14Y30R6 
40 二 器 x60 -器 加 工 
N140 GO1X14 
N150 GO02X20Y24R6 
N160 GO1Y - 
N170 G02X14 Y -30 R6 
N180 GO1X0 
N190 G03X -10Y -40R10 
N200 GO1G40X0 
N210 GO00Z100M09 
N220 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N230 M30 
程序 段 号 程 字 程序 说 明 
00003 25 x45 加 工 
N10 和 %0001 - ee 
N20 G90G54G40G69M03S1500 Me 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -9. 8F100 
N70 G41X2. 5Y - 10DO1F120 
N80 G3X12. 5YOR10 
N90 GO1Y16.5 
N100 G03X6. 500Y22. 5R6 25 x45 加 工 
N110 GO1X -6. 500 
N120 G03X - 12. 500Y16. 5R6 
N130 GOIY -16.5 
N140 G03X -6.5Y -22. 5R6 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 GO1X6. 5 
N160 G03X12. 5Y - 16. 5R6 
N170 GO1Y0 25 x45 加 工 
N180 G03X2. 5Y10 R10 
N190 GO1 XOYO 
N200 GO00Z100M09 
N210 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N220 M30 
旦 序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0004 10 圆 弧 键 槽 加 工 
N10 % 0001 wm 
N20 G90G54G40G69M03S1500 I 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -14. 8F100 
N70 G41Y -5$D01F200 
N80 GO03X5YORS 
N90 GO1Y12 
N100 GO3X -5 Y12 RS 
N110 GOIY -12 De 
N120 GO3X5 Y -12 RS 
N130 GO1Y0 
N140 G03X0 Y5 R5 
N150 G01G40X0Y0 
N160 GO00Z100M09 
N170 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N180 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 g18*0 外 圆 孔 加 工 
N10 和 %0001 、 ey 罗 
N20 G90G54G40G69M03S1500 WT 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -30F100 
N70 G41X8Y1D01F200 
N80 G3XOY9R8 | 
g18*0 圆 孔 加 工 
N90 J -9 
N100 X -8Y1R8 
N110 Gl1G40X0Y0 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N120 G00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 R50 直 纹 面 加 工 
N10 %0001 、 避 
N20 G90G54G40G69M03S1500 II 
N30 G00Z100 
N40 X25Y -35 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -12. 878F100 、 
N70 M98P2L110 Ee 
N80 G00Z100MO09 
N90 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N100 M30 
%2 程序 名 
N110 G19G02Y35Z - 8. 878R54F1000 
N120 G91X0. 1 有 
N130 G3Y -35Z -8. 878R54 DO 
N140 G91X0.1 
N150 M99 子 程序 结束 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 403009 x60363 加 工 
N10 % 0001 0 
N20 G90G54G40G69M03S1500 tie 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 本 
人 we 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -16F100 
N80 G42X10D01F120 
N90 G2X0Y -30R10 
N100 GOIX -14 
N110 G02X -20Y -24R6 40300 x60100 加 工 
N120 GO1Y24 
N130 G02X -14Y30 R6 
N140 GO1X14 
N150 G02X20Y24R6 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N160 GO1Y -24 
N170 GO2X14 耻 -30 R6 
N180 GO1X0 40 +0 x60+0.97 加 工 
N190 GO2X -10Y -20R10 
N200 GO1G40X0 
N210 G00Z100M09 
N220 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N230 M30 
了 但 序 段 程 序 香 序 说 明 
O0008 工艺 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-30Y30 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X -30Y30Z -5R4F50 | 
工艺 孔 加 工 
N80 X30Y -30 
N90 G00Z100M09 
N100 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N110 M30 
程序 段 程 序 旦 序 说 明 
O0009 底 孔 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-30Y30 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X -30Y30Z -40R4F50 
底 孔 加 工 
N80 X30Y -30 
N90 G00Z100M09 
N100 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N110 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00010 2 x $10H7 
N10 % 0001 a 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S100 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 二 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X-30Y30 
N60 Z10M08 
N70 G98G85X -30Y30Z -40R4F20 
2 x $10H7 
N80 X30Y -30 
N90 G00Z100M09 
N100 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N110 M30 





4.2.6 案例 59 螺纹 配合 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-44 ~ 图 4-46) 



































技术 要 求 
螺纹 旋 和 长 度 为 1 5mm。 











校 核 











螺纹 配合 























图 4-44 案例 59 螺纹 配合 装配 图 样 
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M50X 1.5-6h 
















CTZTy 
[下 565 


未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 寸 0.07。 








螺纹 配合 件 1 




















图 4-45 ”案例 59 螺纹 配合 件 1 图 样 





4 一 4 
M50X 1.5-6H 








: 





Ea 
El 
34.271 


未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 














螺纹 配合 件 2 

















图 4-46 案例 59 螺纹 配合 件 2 图 样 
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2. 装配 成 品 (图 4-47) 


3. 零件 成 品 (图 4-48) 


二 、 评 分 表 ( 表 4-57 ) 
表 4-57 案例 59 螺纹 配合 加 工 评分 表 


工件 编号 (姓名) 








4-47 


4-48 


案例 59 螺纹 配合 零 伯 


案例 59 螺纹 配合 装配 成 品 





证 


成 


Ein 



































项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 时 线 1 
人 2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
2 M50 x1.5-6h 15 ea 
件 1 加 总 体 ee 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
工 质量 
(40 分 ) 3 C2 5 I 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
5 其 他 5 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 80 外 形 曲 线 10 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
件 2 加 
-顺便 形状 7 20° 10 i 
(40 分 ) 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
8 和 5 超 差 0.01mm 扣 一 半 
$ 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
9 M50 x1.5 _6H 10 Ol 
目 X 上. 
件 2 加 总 体 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 10 其 他 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
11 二 | 竹 5 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
总 装 检测 | (10 分 ) ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
12 装配 5 完成 
机 床 操作 13 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 14 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 

















三 、 准 备 通知 单 


1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 多 


坏 )。 





2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 


“NA\ 





4-58 ) 











表 4-58 案例 $9 螺纹 配合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 








日 ， 毛坯 尺寸 : 81mm x8lmm x30mm, 8lmm x 8mm x lSmm ( 光 







































































分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 P16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 模 铣 刀 6 1 
钻头 D6 1 

刀具 钻头 5 1 
钻头 PD5.8 1 
钻头 PD9.8 1 
贸 刀 D6H7 1 
铵 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 D16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
刍 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 

工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
25 ~ S50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
百 分 表 读数 0.01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游 标 卡 尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-59) 
表 4-59 ”案例 59 螺纹 配合 加 工 工艺 卡 
、 转速 进 给 速度 a - 
序号 | 加 工 内 容 刀具 本 ”| 背 吃 刀 星 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 1 工艺 安排 
粗 800 120 30 
1 | $80 外 形 曲 线 加 工 P16 自动 O0001 
精 | 1500 250 30 
M50 x1.5 -6h 粗 800 120 19.8 
9 si P16 自动 00002 
外 径 加 工 精 1500 250 20 
粗 | 3000 1000 0.2 
3 C2 倒 角 加 工 P16 自动 O0003 
精 | 3000 1200 0.1 
M50 x1.5 -6h 粗 2000 600 15 
4 Se 螺纹 铣 刀 自动 O0004 
螺纹 加 工 精 | 3000 600 15 
件 2 工艺 安排 
粗 800 200 16 
5 | $80 外 形 曲 线 加 工 P16 自动 O0005 
精 | 1000 300 16 
粗 | 3000 1000 0.2 
6 20° 加 工 中 16 自动 00006 
精 | 3000 1000 0.1 
粗 | 2000 1000 4.8 
7 中 52 圆 加 工 中 16 自动 00007 
精 | 3000 1200 5 
M50 x1.5-6H 粗 | 2000 1000 16 上 
8 人 P16 自动 O0008 
底 孔 加 工 精 | 3000 1200 16 
M50 x1.5 -6H 粗 2000 1000 16 
9 a 螺纹 铣 刀 自动 O0009 
螺纹 加 工 精 3000 1200 16 
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五 、 参 考 程序 ( 表 4-60) 
表 4-60 ”案例 59 螺纹 配合 加 工 参 考 程 序 















































































































































程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0001 g80 外 形 曲线 加 工 
N10 % 0001 ee 网 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 有 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -35R10 
N100 GO1X - 19. 365 
N110 CO2X - 19. 365Y35R40 ee 
g80 外 形 曲线 加 工 
N120 GO1X19. 365 
N130 CO2X19. 365Y -35. 000R40 
N140 GO1X0 
N150 G03X -10Y -45R10 
N160 GO01G40X0 
N170 G00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00002 M50 x1.5 -6h 外 径 加 工 
N10 % 0001 本 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 a 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -35 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -19.8F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -25R10 
M50 x1.5 -6h 外 径 加 工 
N100 G2J25 
N110 G3X-10Y -35R10 
N120 G1G40X0 
N130 G00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N150 M30 
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( 续 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 C2 倒 角 加 工 
N10 %0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 I 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 _ 
二 a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N60 Z10M08 
N70 #1 =0 
N80 WHILE#1LE2 
N90 #101 =D (刀具 半径 ) -2+ 机 
N100 G1Z [要] F100 
N110 G41X10D101F120 
N120 G3X0Y -25R10 C2 倒 角 加 工 
N130 G2J25 
N140 G3X-10Y -35R10 
N150 G1G40X0 
N160 #1 =#1 +0.1 
N170 ENDW 
N180 G00Z100MO09 
N190 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N200 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0004 M50 x1.5 -6h 螺纹 加 工 

N10 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -35 
N60 Z10M08 
N70 G1Z0F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -25R10 

M50 x1.5 -6h 螺纹 加 工 
N100 G91G2Z -1.5J25L12 
N110 G90G3X -10Y -35R10 
N120 G1G40X0 
N130 GO00Z100M09 
N140 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N150 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 g80 外 形 曲线 加 工 
N10 % 0001 i a 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 E 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -16F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 C3X0Y -35R10 
N100 GO1X - 19. 365 
N110 G02X -20. 628Y -34. 271 R40 
N120 GO1X -39. 993Y -0.729 
N130 G02X -39. 993Y0. 729R40 
N140 GO1X -20. 628Y34. 271 
N150 G02X - 19. 365Y35. 000R40 a 
g80 外 形 曲线 加 工 
N160 GO1X19. 365 
N170 G02X20. 628Y34. 271 R40 
N180 GO1X39. 993Y0. 729 
N190 G02X39. 993Y -0. 729R40 
N200 GO1X20. 628Y -34. 271 
N210 G02X19. 365Y -35R40 
N220 GO1X0 
N230 G03X-10Y -45R10 
N240 GO1G40X0 
N250 G00Z100M09 
N260 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N270 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 20° 曲 面 加 工 
N10 % 0001 ee i 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 XOYO 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 #1 =30 
N80 WHILE#1LE41 a 
20° 曲 面 加 工 
N90 #101 =D + 折 
N100 #2 =TAN [20*PIL180]* 机 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N110 G01Z [ - 杞 ] F100 
N120 G41X20D101F2000 
N130 G3X0Y -30R20 
N140 G2J30 
N150 G3X -20Y -50R10 
N160 G1G40X0Y0 
N170 #1 =#1 +0.1 
N180 ENDW 
N190 G00Z100M09 
N200 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N210 M30 
程序 段 号 程序 程序 说 明 
00007 52 孔 加 工 
N10 % 0001 
N20 G90G54G40G69M03S1500 0 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -5. 8F100 
N70 G41X20Y6DO1F200 
N80 G3X0Y26R20 
ND i 由 52 孔 加 工 
N100 G3X -20Y6R20 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00008 M50 x1.5 -6H 底 孔 加 工 
N10 % 0001 、 ee 
N20 G90G54G40G69M03S1500 Wi 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -5. 8F100 
N70 G41X20Y5 DO1F200 (DO1 =D +0.75) 
N80 G3X0Y25R20 
M50 x1.5 -6H 底 孔 加 工 
N90 J -25 
N100 G3X -20Y5 R20 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100M09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N140 M30 
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( 续 ) 


















































程序 段 程 序 程序 说 明 
00009 M50 x1.5 -6H 螺纹 加 工 
N10 %0001 本 
N20 G90G54G40G69M03S1500 Ce 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z0F00 
N70 G41X20Y501F200 
N80 G3X0Y2520 
M50 x1.5 -6H 加 工 
N90 G91Z -1.5J25L12 
N100 G90G3X -20Y6R20 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100MO09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N140 M30 


4.2.7 案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 





一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-49 ~ 图 4-51) 



































1. 锐 
2. 件 






技术 要 求 


倒 钝 。 
1 与 件 2 上 号 合 问 耻 0.1mm。 























ZN 







































同 弧 球面 配合 






































图 4-49 案例 60 圆 弧 球面 配合 装配 图 样 
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未 注 的 尺寸 公差 ， 人 允许 加 工 误差 为 土 0.07。 




















图 4-50 案例 60 圆 弧 球面 配合 件 1 图 样 








未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 十 0.07。 























配合 件 2 
































图 4-51 案例 60 圆 弧 球面 配合 件 2 图 样 
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2. 装配 成 品 (图 4-52) 





图 4-52 ”案例 60 圆 孤 球面 配合 装配 成 品 


3. 零件 成 品 (图 4-53) 





4-53 ”案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 零 件 成 品 


二 、 评 分 表 ( 表 4-61) 
表 4-61 案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 评 分 表 



































工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
, 超 差 0. 01mm 扣 一 半 
1 80 x 80 外 形 10 油 关 002m 以 让 全 和 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 4xM6 15 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
1 
fi 总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 3 SR40 5 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
4 10 5 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
5 其 5 
. 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
件 2 加 二 6 80 x80 外 形 3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 
2 超 差 0.01mm 扣 一 半 
人 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结 骨 得 分 
pa 0 超 差 0.01mm 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0. 01mm 扣 一 半 
件 2 加 | wk | 3 P08 《| 通 差 0.02mm 以 上 全 各 
工 质量 形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(40 分 ) 10 4 x $10 4 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
ee 超 差 0.01mm 扣 一 半 
总 装 检测 ”| (10 分) i 5 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
13 装配 5 完成 
机 床 操 作 14 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 15 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坯 尺寸; 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-62) 
表 4-62 ”案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 TD16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 中 6 1 
刀具 钻头 5 1 
钻头 PD5.8 1 
钻头 9.8 1 
贸 刀 TDP6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 B16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
和 夹 紧 工具 1 套 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
二 他 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目 镜 自 备 


























四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-63) 
表 4-63 ”案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 工 艺 卡 




















进 给 速度 













































































冯 吨 2 者 吃 刀 量 | 他 -> Erz 口 ! 
序号 | 加 工 内 容 刀具 /r/min) A or Api 背 吃 思量 /mm | 操作 方法 程序 号 
件 1 工艺 安排 
80 x 80 粒 800 120 30 _ 
1 es P16 自动 O0001 
外 形 加 工 精 1500 250 30 
SR40 凸 球 粗 800 120 16 
2 3 P16 自动 00002 
面 加 工 精 1500 250 16 
件 2 工艺 安排 
80 x80 粒 1000 200 16 二 
3 P16 自动 O0001 
外 形 加 工 精 | 2000 300 16 
粒 1000 200 16 _ 
4 中 464 圆 加 工 P16 自动 00003 
精 | 2000 300 16 
: B 粒 2000 1000 0.2 
5 SR40 四 球 B16 自动 O0004 
面 加 工 精 | 3000 1200 全 这 
件 1 与 件 2 配合 加 工 
6 工艺 孔 加 工 A3 中 心 钻 1500 50 5 自动 00005 
M6 螺纹 底 到 
7 5 1500 50 40 9 O000 
孔 加 工 自动 
8 4x 中 6.8 D6.8 1500 50 15 自动 00007 
9 4x 中 10 P10 1000 50 8 自动 O0008 
10 4xM6 M6 丝锥 100 1 30 自动 O0009 
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五 、 参 考 程 序 ( 表 4-64) 
表 4-64 案例 60 圆 弧 球面 配合 加 工 参 考 程 序 











































































































程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0001 80 x 80 外 形 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GO1X -32 
N110 GO2X -40 Y -32 R8 
N120 GO1Y32 
N130 G02X -32 Y40 R8 
80 x80 外 形 加 工 
N140 GO1X32 
N150 GO02X40Y32 R8 
N160 GO1Y -32 
N170 GO02X32 Y -40R8 
N180 GO1X0 
N190 G3X -10Y -50R10 
N200 G1G40X0 
N210 GO00Z100M09 
N210 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
00002 SR40 凸 球面 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 #1 =0 
N70 WHILE#1LE20 
pe #2=SQRT [40*40-[40-#1] *[40-#1]]+D 
(刀具 半径 ) 
N90 GIX [#2] YOF1000 SR40 凸 球面 加 工 
N100 Z [ -机 ] F500 
N110 G2I [ -把 ] F1000 
N120 #1 =#1 +0.1 
N130 ENDW 
N140 G00Z100MO09 
N150 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N160 M30 
程序 段 程 友 香 序 说 明 
O0003 中 44 圆 孔 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z -6F100 
N70 G41X10Y12DO1F120 
N80 G3X0Y22R10 
中 44 圆 孔 加 工 
N90 J -22 
N100 G3X -10Y12R10 
N110 G40GO1X0Y0 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0004 SR40 四 球面 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 #1 =20 
N70 WHILE#1LE40 
N80 失 =SQRT [40*40-# 提 * 扒 ] -D (刀具 半径 ) 
N90 Gl1X [#] YOF1000 
es ed SR40 凹 球 面 加 工 
N110 G2I [ -把 ] F1000 
N120 #1 =#1 +0.1 
N130 ENDW 
N140 G00Z100MO09 
N150 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N160 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00005 工艺 孔 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X32Y32 
N60 Z10M08 
N70 G98G81X32Y32Z -5R5F50 
N80 X -32 
N90 Y-32 工艺 孔 加 工 
N100 X32 
N110 G80 
N120 GO00Z100M09 
N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00006 M6 螺纹 底 孔 加 工 
N10 和 0001 - 网 本 
N20 G90G54G40G69M03S1500 人 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X32Y32 
N60 Z10M08 
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续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N70 G98G81X32Y32Z -35R5F50 

N80 X -32 

N90 Y-32 M6 螺纹 底 孔 加 工 

N100 X32 

N110 G80 

N120 G00Z100M09 

N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 

N140 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 

00007 4 xq6.8 孔 加 工 

N10 %0001 

N20 G90G54G40G69M03S1500 人 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 _ 

上 a 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 G98G81X32Y32Z -15R5F50 

N80 X -32 

N90 Y-32 4 x 中 6.8 孔 加 工 

N100 X32 

N110 G80 

N120 GO00Z100M09 

N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 

N140 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 

O0008 4 xq10 孔 加 工 

N10 %0001 

N20 G90G54G40G69M03S1500 人 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 _ 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 G98G81X32Y32Z -8R5F50 

N80 X-32 

N90 Y-32 4 x 10 和 孔 加 工 

N100 X32 

N110 G80 

N120 GO00Z100M09 

N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 

N140 M30 

































































402 华中 数控 系统 典型 零件 数控 加 工 案例 集 
( 续 ) 
程序 段 程 厅 程序 说 明 
O0009 4 x M6 螺纹 加 工 

N10 和 %0001 ee. 

20 G90G54G40G69M03S1500 I 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 ee 

二 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N60 Z10M08 

N70 G98G84X32Y32Z - 35R5F50 

N80 X -32 

N90 Y-32 4 x M6 螺纹 加 工 

N100 X32 

N110 G80 

N120 GO00Z100M09 

N130 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N140 M30 





4.2.8 案例 61 倾斜 面 配合 加 工 


一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-54 ~ 图 4-56) 























30 



























件 1 与 件 2 自 由 配合 。 

































































图 4-54 案例 61 倾斜 面 配合 装配 图 样 
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1. 锐角 倒 钝 。 
2. 林 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 二 0.07。 


倾斜 面 配合 件 1 



























































Tt 


图 4-55 案例 61 倾斜 面 配 合 件 1 图 村 








i Tp 














技术 要 求 


到 人 。 
2. 未 注 的 尺寸 公 状 ， 允 许 加 工 误 莽 为 士 0.07。 











倾斜 面 配合 件 2 

















Tt 


图 4-56 案例 61 倾斜 面 配 合 件 2 图 相 
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2. 装配 成 品 (图 4-57) 


3. 零件 成 品 (图 4-58) 


二 、 评 分 表 ( 表 4-65) 











号 











4-57 ”案例 61 倾斜 面 配合 装配 成 品 


4-58 ”案例 61 倾斜 面 配合 加 工 零件 成 品 















































表 4-65 案例 61 倾斜 面 配合 加 工 评分 表 
工件 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 0 
80 x80 正 廊 形 > 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 16 +0.06 周 草 10 
:403 圆 弧 键 4 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
ss 总 体 ] 12 x15 覃 5 cen 
i 形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 余 1 
斜面 3 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
§ 其 他 5 : 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
6 80 x 80 正方 形 8 
方形 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
件 1 加 总 体 超 差 0.01mm 扣 一 半 
工 质量 7 37 x60 8 
形状 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
(40 分 ) 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 16 圆 弧 键 凸 台 5 
圆 弧 键 占 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
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( 续 ) 
工件 编号 (姓名 ) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
件 1 加 ee 1 8 等 中 2 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(40 分 ) 11 斜面 10 es 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
ee 超 差 0.01mm 扣 一 半 
总 装 检测 ”| (10 分 ) i 5 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
14 装配 5 完成 
机 床 操 作 15 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 16 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 
三 、 准 备 通知 单 
1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 馈 ， 毛 坯 尺寸; 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
坏 )。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-66) 
表 4-66 案例 61 倾斜 面 配合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规格 数 量 备 注 
立 铣 刀 TD16 1 
立 铣 刀 P12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 中 6 1 
刀具 钻头 5 1 
钻头 PD5.8 1 
钻头 9.8 1 
贸 刀 TDP6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 B16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
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( 续 ) 
分 类 名 称 规 格 数 量 注 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
夹 紧 工具 1 套 
工具 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ S50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0.02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 
草稿 纸 适量 
计算 器 自 备 
其 他 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
四 、 加 工 工 艺 卡 ( 表 4-67) 
表 4-67 案例 61 倾斜 面 配合 加 工 工 艺 卡 
; 速 进 给 速度 | 
序号 | 加 工 内 容 刀具 | 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | ”程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
件 2 工艺 安排 
80 x80 正 粗 800 120 16 
1 ee P16 自动 O0001 
方形 加 工 精 1500 250 16 
16 +0.% 同 弧 粗 1000 120 11.8 
+0.03 加 3 @10 自动 00002 
键 槽 加 工 精 1500 250 12 
粗 1300 120 16 
3 12 x15 槽 加 工 D6 自动 00003 
精 | 1500 250 16 
先 在 工件 上 加 工 出 一 条 和 斜 线 ， 再 以 该 斜 线 打 表 找 正 。 装 夹 ， 完 成 零件 的 加 工 
4 斜面 加 工 中 100 面 铣 刀 1000 200 1 手动 
件 1 工艺 安排 
80 x80 正 粗 600 200 31 
5 , B16 自动 O0001 
方形 加 工 精 | 2000 300 31 
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( 续 ) 
、 转速 进 给 速度 国 a 
序号 | 加 工 内 容 刀具 ”| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 程序 号 
/(r/min) /(mm/min) 
粗 1000 200 14.8 
37 x60 加 工 D8 自动 O0004 
精 | 2000 300 15 
16 圆 弧 键 粗 1000 1000 14.8 
ee D8 自动 O0005 
凸 台 加 工 精 2000 1200 15 
12 x15 粗 1000 1000 14.8 
i 8 自动 00006 
凸 台 加 工 精 2000 1200 15 
粗 1000 1000 14.8 
8 等 距 加 工 8 自动 00006 
精 | 2000 1200 15 
工件 以 件 2 斜面 为 工装 ， 完 成 斜面 的 加 工 
粗 | 600 200 1 _ 
10 斜面 加 工 P16 手动 
精 | 2000 300 0.2 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-68 ) 
表 4-68 案例 61 倾斜 面 配合 加 工 参 考 程 序 
程序 段 号 程 亨 程序 说 明 
O0001 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 em 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10DO1F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y30 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 G3X-10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 16 10.% 圆 弧 键 槽 加工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -11.5 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -11.8F100 
N80 G41X8DO1F120 
N90 G03XO Y -3. 5R8 
N100 GO1X -10 
N110 G03X -10 Y -19.5R8 
16+0% 圆 弧 键 槽 加 工 
N120 GO1X10 
N130 G03X10 Y -3.5R8 
N140 GO1X0 
N150 GO3X -8 Y—11.5R8 
N160 GO1G40X0 
N170 G00Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00003 12 x15 槽 加 工 
N10 和 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y55 
N60 Z10M08 
N70 G1Z-16F100 
N80 G41X -6 Y45DO1F200 
N90 Y29 
N100 GO3X -2 Y25 R4 12 x15 槽 加 工 ( 当 8 等 距 加 工时 ， 只 要 修改 
N110 GO1X2 D01 值 即 可 ) 
N120 G03X6 Y29 R4 
N130 GO01Y45 
N140 G40 X0 Y55 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N150 G00Z100M09 
N160 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N170 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 37 x60 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 X0Y25 
N60 Z10M08 
N70 GO1Z -14. 8F50 
N80 G41X5DO1F200 
N90 G03X -0. 000Y30R5 
N100 GO1X -22 
N110 G03X -30 Y22R8 
N120 GO1YI1 
N130 G03X -22Y -7 R8 
37 x60 加 工 
N140 GO1X22 
N150 G03X30 Y1 R8 
N160 GO1Y22 
N170 G03X22 Y30 R8 
N180 GO1X0 
N190 G03X -5 Y25 RS 
N200 GO1G40X0 
N210 G00Z100M09 
N220 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 
N230 M30 
程序 段 号 程 序 旦 序 说 明 
O0005 16 圆 弧 键 凸 台 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY24.5 
N60 Z10M08 
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( 续 
程序 段 号 程 序 阻 序 说 明 

N70 GO01Z -14. 8F50 
N80 G41X -5DO1F200 
N90 G03X0Y19. 500R5 
N100 GO1X10 
N110 GO2X10Y3. 5R8 

16 圆 弧 键 凸 台 加 工 
N120 GO1X -10 
N130 GO2X -10Y19. 5R8 
N140 GO1X0 
N150 G03X5 Y24. 5R5 
N160 GO1X0 
N170 G00Z100MO09 
N180 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 

程序 段 号 程 序 悍 序 说 明 
00006 12 x15 凸 台 加 工 

N10 和 %0001 

设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 

刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -55 
N60 Z10M08 
N70 GO01Z -14. 8F50 
N80 G41X -6 Y -45DO1F200 
N90 Y-29 
N100 G02X -2 Y -25 R4 

12 x15 上 山 台 加 工 
N110 GO1X2 
N120 GO02X6 了 -29 R4 
N130 GO1Y -45 
N140 G40X0 Y -55 
N150 GO00Z100M09 
N160 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 结 束 
N170 M30 
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4.2.9 案例 62 对 称 零 件 配合 加 工 
一 、 考 试题 图 
1. 图 样 (图 4-59 ~ 图 4-61) 





倒 印 。 
柑 入 件 1 内 ,能 自由 配合 ， 工 件 转 180" 能 自由 配合 。 

























































































图 4-59 ”案例 62 对 称 零 件 配合 装配 图 样 






































1. 锐角 倒 钝 。 
mm I 
| 3. 未 注 的 尺寸 公差 ， 允 许 加 工 误差 为 土 0.07。 
-0.030 
45-0.067 

















[有 
6010.93 QQ 对 称 零 件 配合 件 1 
80 

















图 4-60 案例 62 对 称 零件 配合 件 1 图 样 
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况 角 倒 钝 。 
: 注 的 尺寸 公差 ， 人 允许 加 工 误差 为 土 0.07。 



































对 称 零件 配合 件 2 




















4-61 ”案例 62 对 称 零件 配合 件 2 图 样 


2. 装配 成 品 (图 4-62) 
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4-62 ”案例 62 对 称 零件 配合 装配 成 品 





3. 零件 成 品 (图 4-63) 








图 4-63 ”案例 62 对 称 零 件 配合 零件 成 品 
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二 、 评 分 表 ( 表 4-69) 
表 4-69 案例 62 对 称 零 件 配合 加 工 评分 表 

























































































工作 编号 (姓名) 总 得 分 
项 目 与 配 分 序号 技术 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
1 0 x 80 正方 形 4 
0 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
2 45 -0.030 x70 -0.030 
-0.067 X /YU -0.067 8 超 差 0 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 60 +0.05 6 和 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
4 10 x15 6 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
| 和 had 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
作 1 加 | 总 体 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(40 分 ) 7 4 yx 15 . 01mm 扣 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
8 4xR8 2 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
9 2 x R15 2 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
10 30 2 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
条 其 他 2 Ci 扣 一 半 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
12 80 正方 形 10 
WS 超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
3 45 +0.08 70 +0. 08 
1 +0.05 X /人 +0.05 6 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
各 i 6 超 差 0.01mm 扣 一 半 
wa * 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
工 质量 
形状 超 差 0.01mm 扣 一 半 
(40 分 ) 15 60 -0 10 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
超 差 0.01mm 扣 一 半 
16 p34 0 4 Wii 
超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
, 超 差 0.01mm 扣 一 半 
17 其 他 4 
超 差 0. 02mm 以 上 全 扣 
入 ee 超 差 0.01mm 扣 一 半 
总 装 检测 | (10 分 ) ee 超 差 0.02mm 以 上 全 扣 
19 装配 5 完成 
机 床 操 作 20 机 床 操作 规范 6 出 错 一 次 扣 1 分 
(10 分 ) 21 刀具 、 工 件 装 夹 4 出 错 一 次 扣 1 分 
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三 、 准 备 通知 单 
























































































































































1. 材料 准备 
工件 : 材料 为 45 钢 或 铝 ， 毛 坏 尺 寸 : 81mm x8lmm x30mm，8lmm x8mm x15mm ( 光 
坯 ) 。 
2. 刀具 、 工 具 、 量 具 ( 表 4-70) 
表 4-70 “案例 62 对 称 零件 配合 加 工 用 刀具 、 工 具 、 量 具 
分 类 名 称 规 格 数 量 备 注 
立 铣 刀 中 16 1 
立 铣 刀 TD12 1 
立 铣 刀 P10 1 
键 槽 铣 刀 D8 1 
键 槽 铣 刀 中 6 1 
钻头 D6 1 
刀具 钻头 G5 1 
钻头 5.8 1 
钻头 D9.8 1 
贸 刀 中 6H7 1 
贸 刀 P10H7 1 
螺纹 铣 刀 P16 刀 杆 1 
丝锥 M6 1 
雏 刀 1 套 
铜 片 若干 
a 夹 紧 工具 1 夺 , 
刷子 1 把 
油 壶 1 把 
清洗 油 若干 
25 ~50mm 1 外 测 
50 ~75mm 1 外 测 
千分尺 0 ~25mm 1 内 测 
25 ~ 50mm 1 内 测 
量具 50 ~75mm 1 内 测 
分 表 读数 0. 01 1 
游标 深度 尺 0. 02/0 ~ 200 1 
磁性 表 座 1 
带 表 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 1 
人 计算 器 自 备 
工作 服 自 备 
护 目镜 自 备 
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、 加 工 工艺 卡 ( 表 4-71) 
表 4-71 案例 62 对 称 零件 配合 








































































































































































































Mm. 转速 进 给 速度 四 
二 加 工 内 容 刀具 “| 背 吃 刀 量 /mm | 操作 方法 | 程序 号 
/(r/min) /(mm/ min) 

件 1 工艺 安排 
. 粗 800 120 15 
80 x 80 正方 形 加 工 P16 - 自动 O0001 
精 1500 250 15 
45.30.00. .70 =0.030 粗 800 120 9.8 
0.067 0.067 D8 - 自 动 00002 
线 加 工 精 1500 250 10 
粗 | 800 120 9.8 i 
60 +0.65 加 工 D8 自动 O0003 
精 | 1500 250 10 
粗 800 120 12.8 
10 x15 加 工 D8 自动 O0004 
精 | 1500 250 13 
粗 | 800 120 4.8 Wy 
2 x R15 圆 弧 加 工 D8 自动 O0005 
精 | 1500 250 5 
粗 | 800 120 0.5 
SR30 球面 加 工 D8 自动 O0006 
精 | 1500 250 0.1 
件 2 工艺 安排 
粗 1000 200 15 
80 x 80 正方 形 加 工 P16 自动 O0001 
精 2000 300 15 
4 +10 TOT 0 粒 1000 200 3 
0.05 0.05 B12 自 动 00007 
线 加 工 精 | 2000 300 5.5 
粗 1000 200 9.8 
2 x R15 圆 弧 加 工 P12 自动 O0008 
精 | 2000 300 10 
粗 1000 200 16 
4$34 5 加 加 工 P12 自动 O0009 
精 2000 300 16 
粗 1000 200 5.8 
0 0 名 加工 D8 自动 00010 
精 2000 300 6 
五 、 参 考 程 序 ( 表 4-72) 
表 4-72 ”案例 62 对 称 零件 配合 
程序 段 号 程 序 了 但 序 说 明 
O0001 80 x 80 正方 形 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -50 
N60 Z10M08 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N70 G1Z -30F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G3X0Y -40R10 
N100 GlX -40 
N110 Y30 
80 x 80 正方 形 加 工 
N120 X40 
N130 Y-40 
N140 X0 
N150 G3X-10Y -50R10 
N160 G1G40X0 
N170 GO00Z100M09 
N180 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N190 M30 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00002 45 -409 x70 2007 曲线 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -45 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G41X10D01F120 
N90 G03XOY -35R10 
N100 GOIX -14.5 
N110 GO2X -22. 5Y -27R8 
N120 GO1Y -21. 042 
N130 GO2X -19. 942Y -11.255R20 
N140 G03X - 19. 942Y11. 255R23 45 -400 x702400 曲 线 加 工 
N150 GO02X -22. 5Y21. 042R20 
N160 GO1Y27 
N170 GO2X -14. 5Y35R8 
N180 GO1X14.5 
N190 GO02X22. 5Y27R8 
N200 GO1 Y21. 042 
N210 GO2X19. 942Y11. 255R20 
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( 续 ) 

程序 段 号 程 序 程序 说 明 

N220 G03X19. 942Y - 11. 255R23 

N230 GO02X22. 5Y -21. 042R20 

N240 GO1Y -27 

N250 GO2X14. 5Y -35R8 45 -0.00 x70 -0.030 曲线 加 工 

N260 GO1X0 

N270 G03X -10Y -45R10 

N280 GO1G40X0 

N290 GO0Z100MO09 

N300 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 

N310 M30 
旦 序 段 号 程 ” 序 程序 说 明 

00003 6074 人 曲线 加 工 

N10 %0001 

N20 G90G54G40G69M03S1500 人 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 

N50 Z10M08 

N60 M98P2 

N70 G68XOYOP180 

N80 M98P2 

N90 G69 

N100 G00Z100MO09 

N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结束 

N120 M30 

%2 

N130 GOOX60Y -20 

N140 G1Z -9. 8F50 

N150 G41X45Y - 10DO1 F100 

N160 GO1 X35 

N170 G2X30Y -5R5 

N180 G1Y5 

60+0 色 曲 线 加 工 

N190 G2X35Y10R5 

N200 G1 X45 

N210 G40X60Y20 

N220 GOZ10 

N230 XOY0 

N240 M99 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00004 10 x15 曲线 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 M98P2 
N70 G68XOYOP180 
N80 M98P2 
N90 G69 
N100 G00Z100MO09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 暂 停 
N120 M30 
%2 
N130 GOOX -25Y -50 
N140 G1Z -12. 8F50 
N150 G41X -30Y -45DO1F100 
N160 Y -30 
N170 G3X -35Y -25R5 
10 x15 曲线 加 工 
N180 GlX -45 
N190 G1G40X -50Y -20 
N200 GOZ10 
N210 X0Y0 
N220 M99 
程序 段 号 程 字 程序 说 明 
O0005 2 x R15 曲线 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 M98P2 
N70 G68XOYOP180 
N80 M98P2 
N90 G69 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N100 GO00Z100M09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N120 M30 
%2 
N130 GOOX -20Y -50 
N140 G1Z -4. 8F50 
N150 G41X -15Y -45$DO1F100 
N160 Y -40 
N170 G2X15R15 
2 x R15 曲线 加 工 
N180 G1Y-45 
N190 G1G40X20Y -50 
N200 G0Z10 
N210 X0Y0 
N220 M99 
程序 段 号 程 序 阻 序 说 明 
00006 SR30 球面 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M8 
N60 #1 =0 
N70 WHILE#1LES 
Na #2=SQRT [30*30-[30-#1] *[30-#1]]+D 
刀具 半径 ) 
N90 GO1X [把 ] Y0FS00 
SR30 球面 加 工 
N100 Z [#1] F50 
N110 G21 [ - 坊 ] 
N120 #1 =#] +0. 05 
N130 ENDW 
N140 G00Z100M09 
N150 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N160 M30 
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程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00007 45 +0 多 x70108 曲 线 加 工 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 
刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 XOY -25 
N60 Z10M08 
N70 G1Z -9. 8F100 
N80 G42X10D01F120 
N90 GO2X0Y -35R10 
N100 GOIX -14.5 
N110 GO2X -22. 5Y -27R8 
N120 GO1Y -21. 042 
N130 GO2X -19. 942Y -11. 255R20 
N140 G03X - 19. 942Y11. 255R23 
N150 GO2X -22. 5Y21. 042R20 
N160 GO1Y27 
N170 GO2X — 14. 5Y35R8 
45 +10. x70 146.0 曲线 加 工 
N180 GO1X14.5 
N190 GO02X22. 5Y27R8 
N200 GO1Y21. 042 
N210 GO2X19. 942Y11. 255R20 
N220 G03X19. 942Y - 11. 255R23 
N230 G02X22. 5Y -21. 042R20 
N240 GO1Y -27 
N250 GO2X14. 5Y -35R8 
N260 GO1X0 
N270 G02X -10Y -25R10 
N280 GO1G40X0 
N290 G00Z100M09 
N300 M05 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N310 M30 
程序 段 号 程 序 阻 序 说 明 
00008 2 x R15 曲线 加 工 
N10 和 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 M98P2 
N70 G68XOYOP180 
N80 M98P2 
N90 G69 
N100 G00Z100MO09 
N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N120 M30 
%2 
N130 GOOX -20Y -50 
N140 G1Z -4. 8F50 
N150 G42X -15Y -45DO1F100 
N160 Y-40 
N170 G2X15R15 
2 x R15 曲线 加 工 
N180 GlY -45 
N190 Gl1G40X20Y -50 
N200 GOZ10 
N210 X0Y0 
N220 M99 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
O0009 347+1405 圆 孔 加 工 
N10 %0001 
设置 加 工 前 准备 参数 
N20 G90G54G40G69M03S1500 
N30 G00Z100 
N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 
N60 G1Z-16F100 
N70 G41X10Y7DO1F120 
N80 G3X0OY17R10 
$34 0 号 圆 也 加工 
N90 G3J -17 
N100 X-10Y7R10 
N110 G1G40X0Y0 
N120 G00Z100MO09 
N130 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N140 M30 
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( 续 ) 
程序 段 号 程 序 程序 说 明 
00010 60 多 加 工程 序 
N10 % 0001 
设置 加 工 前 准备 参数 

N20 G90G54G40G69M03S1500 

N30 G00Z100 

N40 X0Y0 刀具 快速 移动 到 循环 起 点 
N50 Z10M08 

N60 M98P2 

N70 G68 XOYOP180 

N80 M98P2 

N90 G69 

N100 G00Z100MO09 

N110 MO5 刀具 退 至 安全 点 ， 主 轴 停 转 ， 程 序 加 工 结 
N120 M30 

%2 

N130 GOOX60Y -20 

N140 G1Z -9.8F50 

N150 G42X45Y - 10DO1F100 

N160 GO1 X35 

N170 G2X30Y -5R5 

N180 G1Y5 

60 -4 蜗 加 工 

N190 G2X35Y10R5 
N200 G1X45 
N210 G40X60Y20 
N220 G0Z10 
N230 X0Y0 

N240 M99 
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